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H5138 

"Waschmittelformkdrper mit viskoelastischer Phase" 



Die vorliegende Erfindung betrifft Wasch- und Reinigungsmittelformkorper, welche mindestens eine 
viskoelastische Phase aufweisen. 

Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper sind im Stand der Technik breit beschrieben und haben 
sich aufgrund ihrer Vorteile auch im Handel und beim Verbraucher durchgesetzt. 

Die ubliche Herstellung von Wasch- oder Reinigungsmittelformkorpern umfaftt die Herstellung par- 
tikelfdrmiger Vorgemische, die durch dem Fachmann bekannte Tablettierverfahren zu Tabletten 
verprefct werden. In der Wasch- oder Reinigungsmittelherstellung lassen sich die Ausgangssub- 
stanzen regelmafcig nicht direkt tablettieren, sondern mussen durch vorgelagerte Verfahrensschrit- 
te, beispielsweise Granulation, in eine tablettierbare Form uberfuhrt werden, was zusatzlichen Zeit- 
und Kostenaufwand bedeutet. Insbesondere die Einarbeitung von Tensiden ist in dieser Hinsicht 
problematisch, wobei sich bei den anionischen Tensiden zusatzlich das Problem stellt, dad die bei 
der Herstellung der Tenside anfallende Saureform der Aniontenside durch weitere Neutralisations- 
schritte erst in die Aktivsubstanz (das Salz) uberfuhrt werden muft. 

Zusatzlich bedingt die Angebotsform der verprefMen Tablette, dali die Inhaltsstoffe in direkter phy- 
sikalischer Nahe zueinander stehen, was bei miteinander unvertraglichen Substanzen zu uner- 
wunschten Reaktionen, Instabilitaten, Inaktivitaten oderVerlust an Aktivsubstanz fuhrt. 

Zur Ldsung der vorstehend genannten Probleme wurde im Stand der Technik vorgeschlagen, 
mehrphasige Tabletten bereitzustellen, bei denen mehrere Schichten aufeinander geprefct werden. 
Dies hat aber den Nachteil, daft die unteren Schichten einer mehrfachen Druckbelastung ausge- 
setzt sind, was zu verschlechterter Loslichkeit fuhrt. Aufcerdem wurden die genannten Probleme 
damit nicht vollstandig gelost, da mehr als dreischichtige Tabletten mit vernunftigem technischem 
Aufwand nicht hergestellt werden konnen. 
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Ein weiterer Losungsansatz ist den internationalen Patentanmeldungen WO99/06522 A1, 
WO99/27063 A1 und WO99/27067 A1 zu entnehmen. Hier wird vorgeschlagen, Tabletten aus 
verpreliten und nicht-verprefcten Anteilen bereitzustellen und druckempfindliche Substanzen in die 
nicht-verprefcten Anteile zu inkorporieren. Nach der Lehre der internationalen Patentanmeldung 
WO99/27064 A1 kommt dabei als nicht-verprefcte Phase auch eine "gelatinose" Phase in Betracht, 
welche aus Flussigkeiten durch den Zusatz von Verdickungsmitteln gewonnen wird. Dies hat den 
Nachteil, dafc Substanzen, welche im Wasch- oder Reinigungsprozefc keine Wirkung entfalten 
(Verdicker) eingesetzt werden mussen, welche Mehrkosten ohne Zusatznutzen bewirken. 

Es bestand daher nach wie vor das Bedurfnis, verbesserte Wasch- oder Reinigungsmittelformkor- 
per bereitzustellen, die ein Hdchstmaft an mechanischer Stabilitat mit guter Loslichkeit verbinden 
und die Einarbeitung miteinander unvertraglicher Inhaltsstoffe gestatten. Hierbei sollten Produkte 
bereitgestellt werden, die die Konvienz und Leistungsfahigkeit (gute Waschleistung durch hohen 
Tensidanteil) eines gelformigen Waschmittels mit der Verbraucherfreundlichkeit der Angebotsform 
"Tablette" kombinieren. Zusatzlich sollte die bereitzustellende Angebotsform die Moglichkeit eroff- 
nen, auf vorgelagerte Konfektionierungsschritte weitgehend verzichten zu konnen. Insbesondere 
sollte dabei der Einsatz der Aniontenside in ihrer Saureform mdglich sein, ohne dad diese vorher 
in Neutralisatgranulate uberfuhrt werden mussen. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist in einer ersten Ausfiihrungsform ein Wasch- oder Rei- 
nigungsmittelformkorper, umfassend eine viskoelastische Phase, die bezogen auf ihr Gewicht 40 
bis 85 Gew.-% Alkylbenzolsulfonat(e) enthalt und deren Speichermodul bei 20°C zwischen 40.000 
und 800.000 Pa betragt. 

Viskoelastische Stoffe sind im Bereich zwischen Feststoffen und Flussigkeiten einzuordnen. Wah- 
rend fur einen ideal-elastischen Festkorper bei beliebigen Deformationen die Spannung direkt pro- 
portional der Dehnung und unabhangig von der Deformationsgeschwindigkeit ist (Hooke'sches 
Gesetz), gilt fur eine ideal-viskose Flussigkeit das Newton 'sche Gesetz, d.h. die Spannung in ei- 
nem linearen Schergefalle ist proportional der Deformations-geschwindigkeit, jedoch unabhangig 
vom Betrag der Deformation. 

Viskoelastische Stoffe besitzen sowohl viskoses als auch elastisches Verhalten, wobei der elasti- 
sche Anteil an einer auf einen viskoelastischen Stoff wirkenden Deformation durch das Speicher- 
modul beschrieben wird, wahrend der viskose Anteil als Verlustmodul bezeichnet wird. Das Spei- 
chermodul G' sowie das Verlustmodul G" lassen sich mit der pro Schwingungsperiode reversibel 
gespeicherten bzw. irreversibel disspierten Deformationsarbeit korrelieren. 

Die Bestimmung der elastischen bzw. viskosen Anteile einer Reaktion viskoelastischer Substanzen 
auf definierte Geschwindigkeitsgefalle gelingt in Schwingungsviskosimetern mit einem Couette- 
MeRsystem. Diese MeUsysteme konnen unterschiedlich aufgebaut sein. Je nach Viskositat und 
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Menge der zu untersuchenden Substanz konnen Zylinder/Zylinder-Mefcsysteme, Platte/Platte- 
Meftsysteme oder Kegel/Platte-Mefcsysteme eingesetzt werden. 

Bei einem coaxialen Zylinder-Mefcsystem wird der Aufcenzylinder einer oszillierenden Bewegung 
unterworfen, wobei sich die Winkelgeschwindigkeit des Aufienzylinders sinusartig mit der Zeit ver- 
andert. Eine im Ringspalt zwischen Auftenzylinder und Innenzylinder befindliche Substanz be- 
kommt vom Auflenzylinder ein je nach Frequenz und Amplitude oszillierend veranderliches Ge- 
schwindigkeitsgefalle aufgepragt. Dann kann am Innenzylinder ein resultierendes Schubspan- 
nungssignal gemessen werden, das mit gleicher Frequenz schwankt, aber eine andere Amplitude 
aufweist und in Bezug auf das Eingangssignal am Aufcenzylinder mehr oder weniger stark phasen- 
verschoben ist. Die Unterschiede zwischen dem Eingangssignal am Aufcenzylinder und dem Aus- 
gangssignal am Innenzylinder werden unter anderem von der elastischen Komponente beeinflufit. 

Die mathematische Behandlung der Daten erlaubt die Bestimmung des Speichermoduls G' und 
des Verlustmoduls G". G' ist ein Mali fur die in der Mefcsubstanz gespeicherte Energie und damit 
fur die elastische Komponente, wahrend G" ein Mad fur die im viskosen Flieften in Warme umge- 
setzte und damit verlorene Energie ist. 

Speicher- und Verlustmodul-Messungen lassen sich in coaxialen Zylinder-Systemen beispielswei- 
se mit einem HAAKE Rotovisco RV 20 mit dem Meftsystem CV 100 bei 20°C (Couette-System) 
computerunterstutzt durchfuhren. 

Bei dem Mefisystem aus zwei gegenuberliegenden Platten lafct sich eine Platte einer oszillieren- 
den Bewegung unterwerfen, wobei sich die Geschwindigkeit der Platte sinusartig mit der Zeit ver- 
andert. Eine im Spalt zwischen den Platten befindliche Substanz bekommt von der Erregerplatte 
ein je nach Frequenz und Amplitude oszillierend veranderliches Geschwindigkeitsgefalle aufge- 
pragt. Dann kann an der Me&platte ein resultierendes Schubspannungssignal gemessen werden, 
das mit gleicher Frequenz schwankt, aber eine andere Amplitude aufweist und in Bezug auf das 
Eingangsignal an der Erregerplatte mehr oder weniger stark phasenverschoben ist. Die Unter- 
schiede zwischen dem Eingangssignal an der Erregerplatte und dem Ausgangssignal an der 
Mefcplatte werden unter anderem von der elastischen Komponente beeinfluftt. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wurden die Messungen der Grofcen G' und G" mit dem 
Rheometer UDS 2000 von Paar Physika nach dem Mefcsystem Platte-Platte 25 mm, 2 mm Spalt, 
bei 20°C durchgefuhrt. 

Vorzugsweise liegt der Verlustmodul der viskoelastischen Phase innerhalb engerer Grenzen. Hier 
sind erfindungsgemafie Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen der Spei 
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chermodul der viskoelastischen Phase bei 20°C 50.000 bis 750.000 Pa, vorzugsweise 60.000 bis 
700.000 Pa, besonders bevorzugt 70.000 bis 650.000 Pa und insbesondere 80.000 bis 600.000 Pa 
betragt. 

In besonders bevorzugten erfindungsgemafien Produkten ist der Verlustmodul kleiner als der 
Speichermodul, d.h. G'> G". Hier sind solche erfindungsgemafien Wasch- Oder Reinigungsmittel- 
formkorper bevorzugt, bei denen der Speichermodul der viskoelastischen Phase bei 20°C mindes- 
tens doppelt so grofi, vorzugsweise mindestens viermal so grofi ist wie der Verlustmodul. 

Wie bereits weiter oben erwahnt, kann bei der Messung an viskoelastischen Stoffen an der 
Mefiflache (zweite Platte oder Innenzylinder) ein resultierendes Schubspannungssignal gemessen 
werden, das mit gleicher Frequenz schwankt, aber eine andere Amplitude aufweist und in Bezug 
auf das Eingangssignal am Aufienzylinder mehr oder weniger stark phasenverschoben ist. In be- 
vorzugten Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung werden Wasch- oder Reinigungsmittel- 
formkdrper bereitgestellt, bei denen die Phasenverschiebung der viskoelastischen Phase 0 bis 30°, 
vorzugsweise 0 bis 20° und insbesondere £ 17° betrSgt. 

Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemafien Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper liegt dar- 
in, dali die Vorteile eines gelformigen Waschmittels (gute Waschleistung durch hohen Tensidanteil) 
mit der bequemen Handhabbarkeit fester Angebotsformen kombiniert werden konnen. Hierbei liegt 
die viskoelastische Phase unter gewdhnlichen Lagerbedingungen in einer nahezu festen Konsis- 
tenz vor, ohne unter Waschbedingungen die fur Gelwaschmittel ubliche gute Loslichkeit einzubiis- 
sen. Weitere generelle Vorteile bei dieser Art von Waschmittel liegen in dem Verzicht einer Trock- 
nung der tensidhaltigen Phase nach der Neutralisation der Ausgangsfettsauren (z.B. ABS) und der 
grofieren Rezepturflexibilitat. Mit besonderem Vorteil enthalt die viskoelastische Phase daher gro- 
fie Mengen an Tensid(en), vorzugsweise anionische(s) Tensid(e). Hier sind erfindungsgemafie 
Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die dadurch gekennzeichnet sind, dafi die 
viskoelastische Phase bezogen auf ihr Gewicht 40 bis 95 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 90 Gew.- 
%, besonders bevorzugt 60 bis 85 Gew.-% und insbesondere 65 bis 82 Gew.-% Tensid(e) enthalt. 

In Textilwaschmitteln sind die Aniontenside die wichtigste Tensidklasse, wahrend diese in Reini- 
gungsmittel fur das maschinelle Geschirrspulen nur eine untergeordnete Bedeutung besitzen. Mit 
besonderem Vorteil werden daher in erfindungsgemafien Produkten, die fur die Textilwasche be- 
reitgestellt werden, anionische Tenside eingesetzt. Hier ist es von besonderem Vorteil, dafi die 
Erfindung den Einsatz nicht neutralisierter Rohstoffe ermoglicht, die direkt zur viskoelastischen 
Phase weiterverarbeitet werden, ohne vorher durch zeit- und kostenaufwendige Verfahrensschritte 
in Granulate o.a. uberfuhrt werden mussen. 
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Als Aniontenside in Saureform werden bevorzugt ein oder mehrere Stoffe aus der Gruppe der Car- 
bonsauren, der Schwefelsaurehalbester und der Sulfonsauren, vorzugsweise aus der Gruppe der 
Fettsauren, der Fettalkylschwefelsauren und der Alkylarylsulfonsauren, eingesetzt. Um ausrei- 
chende oberflachenaktive Eigenschaften aufzuweisen, sollten die genannten Verbindungen dabei 
uber langerkettige Kohlenwasserstoffreste verfugen, also im Alkyl- oder Alkenylrest mindestens 6 
C-Atome aufweisen. Ublicherweise liegen die C-Kettenverteilungen der Aniontenside im Bereich 
von 6 bis 40, vorzugsweise 8 bis 30 und insbesondere 12 bis 22 Kohlenstoffatome. 

Carbonsauren, die in Form ihrer Alkalimetallsalze als Seifen in Wasch- und Reinigungsmitteln 
Verwendung finden, werden technisch grolitenteils aus nativen Fetten und Olen durch Hydrolyse 
gewonnen. Wahrend die bereits im vergangenen Jahrhundert durchgefuhrte alkalische Verseifung 
direkt zu den Alkalisalzen (Seifen) fuhrte, wird heute grofctechnisch zur Spaltung nur Wasser ein- 
gesetzt, das die Fette in Glycerin und die freien Fettsauren spaltet. Grofctechnisch angewendete 
Verfahren sind beispielsweise die Spaltung im Autoklaven oder die kontinuierliche Hochdruckspal- 
tung. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung als Aniontensid in Saureform einsetzbare Carbon- 
sauren sind beispielsweise Hexansaure (Capronsaure), Heptansaure (Onanthsaure), Octansaure 
(Caprylsaure), Nonansaure (Pelargonsaure), Decansaure (Caprinsaure), Undecansaure usw.. Be- 
vorzugt ist im Rahmen der vorliegenden Verbindung der Einsatz von Fettsauren wie Dodecansaure 
(Laurinsaure), Tetradecansaure (Myristinsaure), Hexadecansaure (Palmitinsaure), Octadecansau- 
re (Stearinsaure), Eicosansaure (Arachinsaure), Docosansaure (Behensaure), Tetracosansaure 
(Lignocerinsaure), Hexacosansaure (Cerotinsaure), Triacotansaure (Melissinsaure) sowie der un- 
gesattigten Sezies 9c-Hexadecensaure (Palmitoleinsaure), 6c-Octadecensaure (Petroselinsaure), 
6t-Octadecensaure (Petroselaidinsaure), 9c-Octadecensaure (Olsaure), 9t-Octadecensaure ((Elai- 
dinsaure), 9c,12c-Octadecadiensaure (Linolsaure), 9t,12t-Octadecadiensaure (Linolaidinsaure) und 
9c,12c,15c-Octadecatreinsaure (Linolensaure). Aus Kostengrunden ist es bevorzugt, nicht die rei- 
nen Spezies einzusetzen, sondern technische Gemische der einzelnen Sauren, wie sie aus der 
Fettspaltung zuganglich sind. Solche Gemische sind beispielsweise Koskosolfettsaure (ca. 6 Gew.- 
% C 8 , 6 Gew.-% C 10) 48 Gew.-% C 12 , 18 Gew.-% C 14 , 10 Gew.-% C 16 , 2 Gew.-% C 18 , 8 Gew.-% 
C 18 -, 1 Gew.-% C 18 -). Palmkernolfettsaure (ca. 4 Gew.-% C 8 , 5 Gew.-% C 10 , 50 Gew.-% C i2 , 15 
Gew.-% C 14 , 7 Gew.-% C 16i 2 Gew.-% C 18l 15 Gew.-% C 18 -, 1 Gew.-% C 18 -). Talgfettsaure (ca. 3 
Gew.-% C 14 , 26 Gew.-% C 16 , 2 Gew.-% C 16 -, 2 Gew.-% C 17 , 17 Gew.-% C 18l 44 Gew.-% C 18 -, 3 
Gew.-% C 18 ", 1 Gew.-% C 18 gehartete Talgfettsaure (ca. 2 Gew.-% C 14 , 28 Gew.-% C 16 , 2 Gew.- 
% C 17 , 63 Gew.-% C 18 , 1 Gew.-% C 18 ), technische Olsaure (ca. 1 Gew.-% C 12 , 3 Gew.-% C 14 , 5 
Gew.-% C 16 , 6 Gew.-% Ci 6 - t 1 Gew.-% C 17 , 2 Gew.-% C 18 , 70 Gew.-% C 18 -, 10 Gew.-% C 18 », 0,5 
Gew.-% C 18 -), technische Palmitin/Stearinsaure (ca. 1 Gew.-% C 12 , 2 Gew.-% C 14 , 45 Gew.-% C 16l 
2 Gew.-% C 17 , 47 Gew.-% C i8 , 1 Gew.-% C 18 ) sowie SojabohnenolfettsSure (ca. 2 Gew.-% C 14 , 1 5 
Gew.-% C 16> 5 Gew.-% C 18 , 25 Gew.-% C 18 - f 45 Gew.-% C 18 *, 7 Gew.-% C 18 »•). 
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Schwefelsaurehalbester langerkettiger Alkohole sind ebenfalls Aniontenside in ihrer Saureform und 
im Rahmen des erfindungsgemafcen Verfahrens einsetzbar. Ihre Alkalimetall-, insbesondere Natri- 
umsalze, die Fettalkoholsulfate, sind grofttechnisch aus Fettalkoholen zuganglich, welche mit 
Schwefelsaure, Chlorsulfonsaure, Amidosulfonsaure oder Schwefeltrioxid zu den betreffenden 
Alkylschwefelsauren umgesetzt und nachfolgend neutralisiert werden. Die Fettalkohole werden 
dabei aus den betreffenden Fettsauren bzw. Fettsauregemischen durch Hochdruckhydrierung der 
Fettsauremethylester gewonnen. Der mengenmaflig bedeutendste industrielle Prozefc zur Herstel- 
lung von Fettalkylschwefelsauren ist die Sulfierung der Alkohole mit SCVLuft-Gemischen in spe- 
ziellen Kaskaden-, Fallfilm- oder Rohrenbundelreaktoren. 

Eine weitere Klasse von Aniontensidsauren, die erfindungsgemafc eingesetzt werden kann, sind 
die Alkyletherschwefelsauren, deren Salze, die Alkylethersulfate, sich im Vergleich zu den Alkylsul- 
faten durch eine hohere Wasserloslichkeit und geringere Empfindlichkeit gegen Wasserharte (Los- 
lichkeit der Ca-Salze) auszeichnen. Alkyletherschwefelsauren werden wie die Alkylschwefelsauren 
aus Fettalkoholen synthetisiert, welche mit Ethylenoxid zu den betreffenden Fettalkoholethoxylaten 
umgesetzt werden. Anstelle von Ethylenoxid kann auch Propylenoxid eingesetzt werden. Die nach- 
folgende Sulfonierung mit gasformigem Schwefeltrioxid in Kurzzeit-Sulfierreaktoren liefert Ausbeu- 
ten uber 98% an den betreffenden Alkyletherschwefelsauren. 

Auch Alkansulfonsauren und Olefinsulfonsauren sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung als 
Aniontenside in Saureform einsetzbar. Alkansulfonsauren konnen die Sulfonsauregruppe terminal 
gebunden (primare Alkansulfonsauren) oder entlang der C-Kette enthalten (sekundare Alkansul- 
fonsauren), wobei lediglich die sekundaren Alkansulfonsauren kommerzielle Bedeutung besitzen. 
Diese werden durch Sulfochlorierung oder Sulfoxidation linearer Kohlenwasserstoffe hergestellt. 
Bei der Sulfochlorierung nach Reed werden n-Paraffine mit Schwefeldioxid und Chlor unter Be- 
strahlung mit UV-Licht zu den entsprechenden Sulfochloriden umgesetzt, die bei Hydrolyse mit 
Alkalien direkt die Alkansulfonate, bei Umsetzung mit Wasser die Alkansulfonsauren, liefern. Da 
bei der Sulfochlorierung Di- und Polysulfochloride sowie Chlorkohlenwasserstoffe als Nebenpro- 
dukte der radikalischen Reaktion auftreten konnen, wird die Reaktion ublicherweise nur bis zu Um- 
setzungsgraden von 30% durchgeftihrt und danach abgebrochen. 

Ein anderer Prozell zur Herstellung von Alkansulfonsauren ist die Sulfoxidation, bei der n-Paraffine 
unter Bestrahlung mit UV-Licht mit Schwefeldioxid und Sauerstoff umgesetzt werden. Bei dieser 
Radikalreaktion entstehen sukzessive Alkylsulfonylradikale, die mit Sauerstoff zu den Alkylpersul- 
fonylradiaklen weiter reagieren. Die Reaktion mit unumgesetztem Paraffin liefert ein Alkylradikal 
und die Alkylpersulfonsaure, welche in ein Alkylperoxysulfonylradikal und ein Hydroxylradikal zer- 
fSllt. Die Reaktion der beiden Radikale mit unumgesetztem Paraffin liefert die Alkylsulfonsauren 
bzw. Wasser, welches mit Alkylpersulfonsaure und Schwefeldioxid zu Schwefelsaure reagiert. Urn 
die Ausbeute an den beiden Endprodukten AlkylsulfonsSure und Schwefelsaure moglichst hoch zu 
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halten und Nebenreaktionen zu unterdrucken, wird diese Reaktion ublicherweise nur bis zu Umset- 
zungsgraden von 1% durchgefuhrt und danach abgebrochen. 

Olefinsulfonate werden technisch durch Reaktion von a-Olefinen mit Schwefeltrioxid hergestellt. 
Hierbei bilden sich intermediar Zwitterionen, welche sich zu sogenannten Sultonen cyclisieren. 
Unter geeigneten Bedingungen (alkalische Oder saure Hydrolyse) reagieren diese Sultone zu 
Hydroxylalkansulfonsauren bzw. Alkensulfonsauren, welche beide ebenfalls als Aniontensidsauren 
eingesetzt werden konnen. 

Alkylbenzolsulfonate als leistungsstarke anionische Tenside sind seit den dreifciger Jahren unseres 
Jahrhunderts bekannt. Damals wurden durch Monochlorierung von Kogasin-Fraktionen und sub- 
sequente Friedel-Crafts-Alkylierung Alkylbenzole hergestellt, die mit Oleum sulfoniert und mit Nat- 
ronlauge neutralisiert wurden. Anfang der funfziger Jahre wurde zur Herstellung von Alkylbenzol- 
sulfonaten Propylen zu verzweigtem oc-Dodecylen tetramerisiert und das Produkt uber eine Friedel- 
Crafts-Reaktion unter Verwendung von Aluminiumtrichlorid Oder Fluorwasserstoff zum Tetrapropy- 
lenbenzol umgesetzt, das nachfolgend sulfoniert und neutralisiert wurde. Diese okonomische Mog- 
lichkeit der Herstellung von Tetrapropylenbenzolsulfonaten (TPS) fuhrte zum Durchbruch dieser 
Tensidklasse, die nachfolgend die Seifen als Haupttensid in Wasch- und Reinigungsmitteln ver- 
drangte. 

Aufgrund der mangelnden biologischen Abbaubarkeit von TPS bestand die Notwendigkeit, neue 
Alkylbenzolsulfonate darzustellen, die sich durch ein verbessertes okologische Verhalten aus- 
zeichnen. Diese Erfordernisse werden von linearen Alkylbenzolsulfonaten erfullt, welche heute die 
fast ausschliefclich hergestellten Alkylbenzolsulfonate sind und mit dem Kurzzeichen ABS bzw. 
LAS belegt werden. 

Lineare Alkylbenzolsulfonate werden aus linearen Alkylbenzolen hergestellt, welche wiederum aus 
linearen Olefinen zuganglich sind. Hierzu werden grofctechnisch Petroleumfraktionen mit Moleku- 
larsieben in die n-Paraffine der gewunschten Reinheit aufgetrennt und zu den n-Olefinen dehyd- 
riert, wobei sowohl a- als auch i-Olefine resultieren. Die entstandenen define werden dann in Ge- 
genwart saurer Katalysatoren mit Benzol zu den Alkylbenzolen umgesetzt, wobei die Wahl des 
Friedel-Crafts-Katalysators einen Einflufc auf die Isomerenverteilung der entstehenden linearen 
Alkylbenzole hat: Bei Verwendung von Aluminiumtrichlorid liegt der Gehalt der 2-Phenyl-lsomere in 
der Mischung mit den 3-, 4-, 5- und anderen Isomeren bei ca. 30 Gew.-%, wird hingegen Fluor- 
wasserstoff als Katalysator eingesetzt, lafct sich der Gehalt an 2-Phenyl-lsomer auf ca. 20 Gew.-% 
senken. Die Sulfonierung der linearen Alkylbenzole schliefilich gelingt heute grofitechnisch mit 
Oleum, Schwefelsaure oder gasformigem Schwefeltrioxid, wobei letzteres die weitaus grolMe Be- 
deutung hat. Zur Sulfonierung werden spezielle Film- oder Rohrbundelreaktoren eingesetzt, die als 



H5138 



Ersatzseite 8 



Produkt eine 97 Gew.-%ige Alkylbenzolsulfonsaure (ABSS) liefern, die im Rahmen der vorliegen- 
den Erfindung als Aniontensidsaure einsetzbar ist. 

Durch Wahl des Neutralisationsmittels lassen sich aus den ABSS die unterschiedlichsten Salze, 
d.h. Alkylbenzolsulfonate, gewinnen. Aus Grunden der Okonomie ist es hierbei bevorzugt, die Alka- 
limetallsalze und unter diesen bevorzugt die Natriumsalze der ABSS herzustellen und einzusetzen. 
Diese lassen sich durch die allgemeine Formel I beschreiben: 

H 
I 

H 3 C— (CH 2 )x— C— (CH 2 )y— CH 3 
S0 3 Na 

(I). 

in der die Summe aus x und y ublicherweise zwischen 5 und 13 liegt. Erfindungsgemafc bevorzugt 
als Aniontensid in Saureform sind C 8 -i 6 -, vorzugsweise C 9 _ 13 -Alkylbenzolsulfonsauren. Es ist im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung weiterhin bevorzugt, C 8 -i 6 -. vorzugsweise C 9 . 13 - 
Alkybenzolsulfonsauren einzusetzen, die sich von Alkylbenzolen ableiten, welche einen Tetralinge- 
halt unter 5 Gew.-%, bezogen auf das Alkylbenzol, aufweisen. Weiterhin bevorzugt ist es, Alkyl- 
benzolsulfonsauren zu verwenden, deren Alkylbenzole nach dem HF-Verfahren hergestellt wurden, 
so dad die eingesetzten C 8 . 16 -, vorzugsweise C 9 -i 3 -Alkybenzolsulfonsauren einen Gehalt an 2- 
Phenyl-lsomer unter 22 Gew.-%, bezogen auf die Alkylbenzolsulfonsaure, aufweisen. 

Die vorstehend genannten Aniontenside in ihrer Saureform konnen alleine oder in Mischung mit- 
einander eingesetzt werden. Es ist aber auch moglich und bevorzugt, dafi dem Aniontensid in Sau- 
reform vor der Uberfuhrung in die viskoelastische Phase weitere, vorzugsweise saure, Inhaltsstoffe 
von Wasch- und Reinigungsmitteln in Mengen von 0,1 bis 40 Gew.-%, vorzugsweise von 1 bis 15 
Gew.-% und insbesondere von 2 bis 10 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht der umzuset- 
zenden Mischung, zugemischt werden. 

Als saure Reaktionspartner eignen sich im Rahmen der vorliegenden Erfindung neben den "Ten- 
sidsauren" auch die genannten Fettsauren, Phosphonsauren, Polymersauren oder teilneutralisierte 
Polymersauren sowie "Buildersauren" und "Komplexbuildersauren" (Einzelheiten spater im Text) 
alleine sowie in beliebigen Mischungen. Als Inhaltsstoffe von Wasch- und Reinigungsmitteln bieten 
sich vor allem saure Wasch- und Reinigungsmittel-lnhaltsstoffe an, also beispielsweise Phosphon- 
sauren, welche in neutralisierter Form (Phosphonate) als Inkrustationsinhibitoren Bestandteil vieler 
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Wasch- und Reinigungsmittel sind. Auch der Einsatz von (teilneutralisierten) Polymersauren wie 
beispielsweise Polyacrylsauren, ist erfindungsgemafi moglich. Es ist aber auch moglich, sauresta- 
bile Inhaltsstoffe mit der Aniontensidsaure zu vermischen. Hier bieten sich beispielsweise soge- 
nannte Kleinkomponenten an, welche sonst in aufwendigen weiteren Schritten zugegeben werden 
muftten, also beispielsweise optische Aufheller, Farbstoffe usw., wobei im Einzelfall die Saurestabi- 
litat zu prufen ist. 

ErfindungsgemafJ enthalt die viskoelastische Phase bezogen auf ihr Gewicht 40 bis 85 Gew.-% 
Alkylbenzolsulfonat(e). Besonders bevorzugt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Wasch- 
oder Reinigungsmittelformkdrper, deren viskoelastische Phase bezogen auf ihr Gewicht 50 bis 
82,5 Gew.-% und insbesondere 60 bis 80 Gew.-% Alkylbenzolsulfonat(e) enthalt. 

Die neutralisierte Form kann dabei direkt bei der Bildung der viskoelastischen Phase erzeugt wer- 
den, indem man entsprechende Mengen an Aniontensidsaure, Wasser und Neutralisationsmitttel 
sowie optional weiteren Inhaltsstoffen vermischt. Dabei erhoht sich die Temperatur, und die Mi- 
schung ist bei dieser Temperatur gut verarbeitbar. Beim Erkalten bildet sich die viskoelastische 
Phase aus, die sich durch Handhabungsstabilitat, Lagerfahigkeit und gute Loslichkeit auszeichnet. 

In bevorzugten Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung enthalt die viskoelastische Phase 
zusatzlich Niotenside. Bei erfindungsgemaften Reinigungsmittelformkdrpern fur das maschinelle 
Geschirrspulen sind dies im Regelfall die einzigen Tenside, da die vorstehend genannten Anion- 
tenside wegen ihres Schaumverhaltens in Geschirrspulmaschinen unerwunscht sind. Generell sind 
erfindungsgemafce Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, bei denen die viskoelasti- 
sche Phase bezogen auf ihr Gewicht 0,5 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 15 Gew.-% und 
insbesondere 1 bis 10 Gew.-% nichtionische(s) Tensid(e) enthalt. 

Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxylierte, vorteilhafterweise ethoxylierte, insbe- 
sondere primare Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnittlich 1 bis 12 Mol 
Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol eingesetzt, in denen der Alkoholrest linear oder bevorzugt in 2- 
Stellung methylverzweigt sein kann bzw. lineare und methylverzweigte Reste im Gemisch enthal- 
ten kann, so wie sie ublicherweise in Oxoalkoholresten vorliegen. Insbesondere sind jedoch Alko- 
holethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ursprungs mit 12 bis 18 C-Atomen, z.B. 
aus Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und durchschnittlich 2 bis 8 EO pro Mol Alkohol 
bevorzugt. Zu den bevorzugten ethoxylierten Alkoholen gehoren beispielsweise C 12 -i 4 -Alkohole mit 
3 EO Oder 4 EO, C 9 -n-Alkohol mit 7 EO, C 13 -i 5 -Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 EO, C 12 _ 18 - 
Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus diesen, wie Mischungen aus C 12 _ 14 - 
Alkohol mit 3 EO und C 12 _ 18 -Alkohol mit 5 EO. Die angegebenen Ethoxylierungsgrade stellen statis- 
tische Mittelwerte dar, die fur ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebrochene Zahl sein 
konnen. Bevorzugte Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homologenverteilung auf (narrow 
range ethoxylates, NRE). Zusatzlich zu diesen nichtionischen Tensiden konnen auch Fettalkohole 
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mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hierfur sind Talgfettalkohol mit 14 EO, 25 EO, 30 
EO Oder 40 EO. 

Aufterdem konnen als weitere nichtionische Tenside auch Alkylglykoside der allgemeinen Formel 
RO(G) x eingesetzt werden, in der R einen primaren geradkettigen oder methylverzweigten, insbe- 
sondere in 2-Stellung methylverzweigten aliphatischen Rest mit 8 bis 22, vorzugsweise 12 bis 18 
C-Atomen bedeutet und G das Symbol ist, das fur eine Glykoseeinheit mit 5 oder 6 C-Atomen, 
vorzugsweise fur Glucose, steht. Der Oligomerisierungsgrad x, der die Verteilung von Mono- 
glykosiden und Oligoglykosiden angibt, ist eine beliebige Zahl zwischen 1 und 10; vorzugsweise 
liegtx bei 1,2 bis 1,4. 

Eine weitere Klasse bevorzugt eingesetzter nichtionischer Tenside, die entweder als alleiniges 
nichtionisches Tensid oder in Kombination mit anderen nichtionischen Tensiden eingesetzt wer- 
den, sind alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte oder ethoxylierte und propoxylierte Fettsaurealkyl- 
ester, vorzugsweise mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen in der Alkylkette, insbesondere Fett- 
sauremethyleste. 

Auch nichtionische Tenside vom Typ der Aminoxide, beispielsweise N-Kokosalkyl-N.N- 
dimethylaminoxid und N-Talgalkyl-N,N-dihydroxyethylaminoxid, und der Fettsaurealkanolamide 
konnen geeignet sein. Die Menge dieser nichtionischen Tenside betragt vorzugsweise nicht mehr 
als die der ethoxylierten Fettalkohole, insbesondere nicht mehr als die Halfte davon. 

Weitere geeignete Tenside sind Polyhydroxyfettsaureamide der Formel II, 

R 1 
I 

R-CO-N-[Z] (II) 

in der RCO fur einen aliphatischen Acylrest mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, R 1 fur Wasserstoff, 
einen Alkyl- oder Hydroxyalkylrest mit 1 bis 4 Kohlenstoffatomen und [Z] fur einen linearen oder 
verzweigten Polyhydroxyalkylrest mit 3 bis 10 Kohlenstoffatomen und 3 bis 10 Hydroxylgruppen 
steht. Bei den Polyhydroxyfettsaureamiden handelt es sich um bekannte Stoffe, die ublicherweise 
durch reduktive Aminierung eines reduzierenden Zuckers mit Ammoniak, einem Alkylamin oder 
einem Alkanolamin und nachfolgende Acylierung mit einer FettsSure, einem FettsSurealkylester 
oder einem Fettsaurechlorid erhalten werden konnen. 

Zur Gruppe der Polyhydroxyfettsaureamide gehoren auch Verbindungen der Formel III, 
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R 1 -0-R 2 
I 

R-CO-N-[Z] (III) 

in der R fur einen linearen oder verzweigten Alkyl- oder Alkenylrest mit 7 bis 12 Kohlenstoffatomen, 
R 1 fur einen linearen, verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest mit 2 bis 8 Kohlen- 
stoffatomen und R 2 fur einen linearen, verzweigten oder cyclischen Alkylrest oder einen Arylrest 
oder einen Oxy-Alkylrest mit 1 bis 8 Kohlenstoffatomen steht, wobei C^-Alkyl- oder Phenylreste 
bevorzugt sind und [Z] fur einen linearen Polyhydroxyalkylrest steht, dessen Alkylkette mit mindes- 
tens zwei Hydroxylgruppen substituiert ist, oder alkoxylierte, vorzugsweise ethoxylierte oder propo- 
xylierte Derivate dieses Restes. 

[Z] wird vorzugsweise durch reduktive Aminierung eines reduzierten Zuckers erhalten, beispiels- 
weise Glucose, Fructose, Maltose, Lactose, Galactose, Mannose oder Xylose. Die N-Alkoxy- oder 
N-Aryloxy-substituierten Verbindungen konnen dann durch Umsetzung mit Fettsauremethylestern 
in Gegenwart eines Alkoxids als Katalysator in die gewunschten Polyhydroxyfettsaureamide uber- 
fuhrt werden. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, 
die anionische(s) und nichtionische(s) Tensid(e) enthalten, wobei anwendungstechnische Vorteile 
aus bestimmten Mengenverhaltnissen, in denen die einzelnen Tensidklassen eingesetzt werden, 
resultieren konnen. 

So sind beispielsweise Wasch- und Reinigungsmittelformkorper besonders bevorzugt, bei denen 
das Verhaltnis von Aniontensid(en) zu Niotensid(en) zwischen 10:1 und 1:10, vorzugsweise zwi- 
schen 7,5:1 und 1:5 und insbesondere zwischen 5:1 und 1:2 betragt. Bevorzugt sind auch Wasch- 
und Reinigungsmittelformkorper, die Tensid(e), vorzugsweise anionische(s) und/oder nichtioni- 
sche(s) Tensid(e), in Mengen von 5 bis 40 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 35 Gew.-%, beson- 
ders bevorzugt von 10 bis 30 Gew.-% uns insbesondere von 12,5 bis 25 Gew.-%, jeweils bezogen 
auf das Formkorpergewicht, enthalten. 

Es kann aus anwendungstechnischer Sicht Vorteile haben, wenn bestimmte Tensidklassen in eini- 
gen Phasen der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper oder im gesamten Formkorper, d.h. in 
alien Phasen, nicht enthalten sind. Eine weitere wichtige Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung sieht daher vor, daft mindestens eine Phase der Formkdrper frei von nichtionischen Tensiden 
ist. 

Umgekehrt kann aber auch durch den Gehalt einzelner Phasen oder des gesamten Formkorpers, 
d.h. aller Phasen, an bestimmten Tensiden ein positiver Effekt erzielt werden. Das Einbringen der 
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oben beschriebenen Alkylpolyglycoside hat sich dabei als vorteilhaft erwiesen, so daft Wasch- und 
Reinigungsmittelformkorper bevorzugt sind, in denen mindestens eine Phase der Formkdrper Al- 
kylpolyglycoside enthalt. 

Ahnlich wie bei den nichtionischen Tensiden konnen auch aus dem Weglassen von anionischen 
Tensiden aus einzelnen oder alien Phasen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper resultieren, die 
sich fur bestimmte Anwendungsgebiete besser eignen. Es sind daher im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung auch Wasch- und Reinigungsmittelformkorper denkbar, bei denen mindestens eine Pha- 
se der Formkdrper frei von anionischen Tensiden ist. 

Wie bereits erwahnt, beschrankt sich der Einsatz von Tensiden bei Reinigungsmitteltabletten fur 
das maschinelle Geschirrspulen vorzugsweise auf den Einsatz nichtionischer Tenside in geringen 
Mengen. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugt als Reinigungsmitteltabletten einzuset- 
zende Wasch- und Reinigungsmittelformkorper sind dadurch gekennzeichnet, dafi sie Gesamtten- 
sidgehalte unterhalb von 5 Gew.-%, vorzugsweise unterhalb von 4 Gew.-%, besonders bevorzugt 
unterhalb von 3 Gew.-% und insbesondere unterhalb von 2 Gew.-%, jeweils bezogen auf ihr Ge- 
samtgewicht, aufweisen. Als Tenside werden in maschinellen Geschirrspulmitteln ublicherweise ledig- 
lich schwachschaumende nichtionische Tenside eingesetzt. Vertreter aus den Gruppen der anioni- 
schen, kationischen oder amphoteren Tenside haben dagegen eine geringere Bedeutung. Mit beson- 
derem Vorzug enthalten erfindungsgemalle Reinigungsmittelformkorper fur das maschinellen Ge- 
schirrspulen nichtionische Tenside, insbesondere nichtionische Tenside aus der Gruppe der alkoxy- 
lierten Alkohole. Als nichtionische Tenside werden vorzugsweise alkoxylierte, vorteilhafterweise 
ethoxylierte, insbesondere primare Alkohole mit vorzugsweise 8 bis 18 C-Atomen und durchschnitt- 
lich 1 bis 12 Mol Ethylenoxid (EO) pro Mol Alkohol eingesetzt, in denen der Alkoholrest linear oder 
bevorzugt in 2-Stellung methylverzweigt sein kann bzw. lineare und methylverzweigte Reste im 
Gemisch enthalten kann, so wie sie ublicherweise in Oxoalkoholresten vorliegen. Insbesondere 
sind jedoch Alkoholethoxylate mit linearen Resten aus Alkoholen nativen Ursprungs mit 12 bis 18 
C-Atomen, z.B. aus Kokos-, Palm-, Talgfett- oder Oleylalkohol, und durchschnittlich 2 bis 8 EO pro 
Mol Alkohol bevorzugt. Zu den bevorzugten ethoxylierten Alkoholen gehoren beispielsweise C 12 -u- 
Alkohole mit 3 EO oder 4 EO, C 9 . ir Alkohol mit 7 EO, C 13 -i 5 -Alkohole mit 3 EO, 5 EO, 7 EO oder 8 
EO, C 12 -i8-Alkohole mit 3 EO, 5 EO oder 7 EO und Mischungen aus diesen, wie Mischungen aus 
C 12 -i4-Alkohol mit 3 EO und C 12 -i 8 -Alkohol mit 5 EO. Die angegebenen Ethoxylierungsgrade stellen 
statistische Mittelwerte dar, die fur ein spezielles Produkt eine ganze oder eine gebrochene Zahl 
sein konnen. Bevorzugte Alkoholethoxylate weisen eine eingeengte Homologenverteilung auf (nar- 
row range ethoxylates, NRE). Zusatzlich zu diesen nichtionischen Tensiden kdnnen auch Fettalko- 
hole mit mehr als 12 EO eingesetzt werden. Beispiele hierfur sind Talgfettalkohol mit 14 EO, 25 
EO, 30 EO oder 40 EO. 
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Insbesondere bei erfindungsgemaften Waschmittelformkorpern Oder Reinigungsmittelform-korpern 
fur das maschinelle Geschirrspulen ist es bevorzugt, daft die Wasch- und Reinigungsmittelform- 
korper ein nichtionisches Tensid enthalten, das einen Schmelzpunkt oberhalb Raumtemperatur 
aufweist, bevorzugt ein nichtionisches Tensid mit einem Schmelzpunkt oberhalb von 20°C. Bevor- 
zugt einzusetzende nichtionische Tenside weisen Schmelzpunkte oberhalb von 25°C auf, beson- 
ders bevorzugt einzusetzende nichtionische Tenside haben Schmelzpunkte zwischen 25 und 60°C, 
insbesondere zwischen 26,6 und 43,3°C. 

Geeignete nichtionische Tenside, die Schmelz- bzw. Erweichungspunkte im genannten Tempera- 
turbereich aufweisen, sind beispielsweise schwachschaumende nichtionische Tenside, die bei 
Raumtemperatur test Oder hochviskos sein konnen. Werden bei Raumtemperaturhochviskose Nio- 
tenside eingesetzt, so ist bevorzugt, date diese eine Viskositat oberhalb von 20 Pas, vorzugsweise 
oberhalb von 35 Pas und insbesondere oberhalb 40 Pas aufweisen. Auch Niotenside, die bei 
Raumtemperatur wachsartige Konsistenz besitzen, sind bevorzugt. 

Bevorzugt als bei Raumtemperatur feste einzusetzende Niotenside stammen aus den Gruppen der 
alkoxylierten Niotenside, insbesondere der ethoxylierten primaren Alkohole und Mischungen dieser 
Tenside mit strukturell komplizierter aufgebauten Tensiden wie Polyoxypropy- 
len/Polyoxyethylen/Polyoxypropylen (PO/EO/PO)-Tenside. Solche (PO/EO/PO)-Niotenside zeich- 
nen sich daruberhinaus durch gute Schaumkontrolle aus. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist das nichtionische Tensid mit 
einem Schmelzpunkt oberhalb Raumtemperatur ein ethoxyliertes Niotensid, das aus der Reaktion 
von einem Monohydroxyalkanol oder Alkylphenol mit 6 bis 20 C-Atomen mit vorzugsweise mindes- 
tens 12 Mol, besonders bevorzugt mindestens 15 Mol, insbesondere mindestens 20 Mol Ethylen- 
oxid pro Mol Alkohol bzw. Alkylphenol hervorgegangen ist. 

Ein besonders bevorzugtes bei Raumtemperatur festes, einzusetzendes Niotensid wird aus einem 
geradkettigen Fettalkohol mit 16 bis 20 Kohlenstoffatomen (C 16 . 2 o-Alkohol), vorzugsweise einem 
C 18 -Alkohol und mindestens 12 Mol, vorzugsweise mindestens 15 Mol und insbesondere mindes- 
tens 20 Mol Ethylenoxid gewonnen. Hierunter sind die sogenannten "narrow range ethoxylates" 
(siehe oben) besonders bevorzugt. 

Das bei Raumtemperatur feste Niotensid besitzt vorzugsweise zusatzlich Propylenoxideinheiten im 
Molekul. Vorzugsweise machen solche PO-Einheiten bis zu 25 Gew.-%, besonders bevorzugt bis 
zu 20 Gew.-% und insbesondere bis zu 15 Gew.-% der gesamten Molmasse des nichtionischen 
Tensids aus. Besonders bevorzugte nichtionische Tenside sind ethoxylierte Monohydroxyalkanole 
oder Alkylphenole, die zusatzlich Polyoxyethylen-Polyoxypropylen Blockcopolymereinheiten auf- 
weisen. Der Alkohol- bzw. Alkylphenolteil solcher Niotensidmolekule macht dabei vorzugsweise 
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mehr als 30 Gew.-%, besonders bevorzugt mehr als 50 Gew.-% und insbesondere mehr als 70 
Gew.-% der gesamten Molmasse solcher Niotenside aus. 

Weitere besonders bevorzugt einzusetzende Niotenside mit Schmelzpunkten oberhalb Raumtem- 
peratur enthalten 40 bis 70% eines Polyoxypropylen/Polyoxyethylen/Polyoxypropylen- 
Blockpolymerblends, der 75 Gew.-% eines umgekehrten Block-Copolymers von Polyoxyethylen 
und Polyoxypropylen mit 17 Mol Ethylenoxid und 44 Mol Propylenoxid und 25 Gew.-% eines Block- 
Copolymers von Polyoxyethylen und Polyoxypropylen, initiiert mit Trimethylolpropan und enthal- 
tend 24 Mol Ethylenoxid und 99 Mol Propylenoxid pro Mol Trimethylolpropan. 

Nichtionische Tenside, die mit besonderem Vorzu eingesetzt werden konnen, sind beispielsweise 
unter dem Namen Poly Tergent® SLF-18 von der Firma Olin Chemicals erhaltlich. 

Ein weiter bevorzugtes Tensid lalit sich durch die Formel 

R 1 0[CH 2 CH(CH 3 )0] x [CH 2 CH 2 0] y [CH 2 CH(OH)R 2 ] 

beschreiben, in der R 1 fur einen linearen oder verzweigten aliphatischen Kohlenwasserstoffrest mit 
4 bis 18 Kohlenstoffatomen oder Mischungen hieraus steht, R 2 einen linearen oder verzweigten 
Kohlenwasserstoffrest mit 2 bis 26 Kohlenstoffatomen oder Mischungen hieraus bezeichnet und x 
fur Werte zwischen 0,5 und 1 ,5 und y fur einen Wert von mindestens 1 5 steht. 

Weitere bevorzugt einsetzbare Niotenside sind die endgruppenverschlossenen Poly(oxyalkylierten) 
Niotenside der Formel 

R 1 0[CH 2 CH(R 3 )0] x [CH 2 ] k CH(OH)[CH 2 ] j OR 2 

in der R 1 und R 2 fur lineare oder verzweigte, gesattigte oder ungesattigte, aliphatische oder aroma- 
tische Kohlenwasserstoffreste mit 1 bis 30 Kohlenstoffatomen stehen, R 3 fur H oder einen Methyl-, 
Ethyl-, n-Propyl-, iso-Propyl, n-Butyl-, 2-Butyl- oder 2-Methyl-2-Butylrest steht, x fur Werte zwi- 
schen 1 und 30, k und j fur Werte zwischen 1 und 12, vorzugsweise zwischen 1 und 5 stehen. 
Wenn der Wert x £ 2 ist, kann jedes R 3 in der obenstehenden Formel unterschiedlich sein. R 1 und 
R 2 sind vorzugsweise lineare oder verzweigte, gesattigte oder ungesattigte, aliphatische oder aro- 
matische Kohlenwasserstoffreste mit 6 bis 22 Kohlenstoffatomen, wobei Reste mit 8 bis 18 C- 
Atomen besonders bevorzugt sind. Fur den Rest R 3 sind H, -CH 3 oder -CH 2 CH 3 besonders bevor- 
zugt. Besonders bevorzugte Werte fur x liegen im Bereich von 1 bis 20, insbesondere von 6 bis 15. 

Wie vorstehend beschrieben, kann jedes R 3 in der obenstehenden Formel unterschiedlich sein, 
falls x ^ 2 ist. Hierdurch kann die Alkylenoxideinheit in der eckigen Klammer variiert werden. Steht 
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x beispielsweise fur 3 t kann der Rest R 3 ausgewahlt werden, um Ethylenoxid- (R 3 = H) oder Propy- 
lenoxid- (R 3 = CH 3 ) Einheiten zu bilden, die in jedweder Reihenfolge aneinandergefugt sein kon- 
nen f beispielsweise (EO)(PO)(EO), (EO)(EO)(PO), (EO)(EO)(EO), (PO)(EO)(PO), (PO)(PO)(EO) 
und (PO)(PO)(PO). Der Wert 3 fur x ist hierbei beispielhaft gewahlt worden und kann durchaus 
grofier sein, wobei die Variationsbreite mit steigenden x-Werten zunimmt und beispielsweise eine 
grofie Anzahl (EO)-Gruppen, kombiniert mit einer geringen Anzahl (PO)-Gruppen einschliefct, Oder 
umgekehrt. 

Insbesondere bevorzugte endgruppenverschlossenen Poly(oxyalkylierte) Alkohole der obenste- 
henden Formel weisen Werte von k = 1 und j = 1 auf, so daft sich die vorstehende Formel zu 

R 1 0[CH 2 CH(R 3 )0] x CH 2 CH(OH)CH 2 OR 2 

vereinfacht. In der letztgenannten Formel sind R 1 , R 2 und R 3 wie oben definiert und x steht fur Zah- 
len von 1 bis 30, vorzugsweise von 1 bis 20 und insbesondere von 6 bis 18. Besonders bevorzugt 
sind Tenside, bei denen die Reste R 1 und R 2 9 bis 14 C-Atome aufweisen, R 3 fur H steht und x 
Werte von 6 bis 15 annimmt. 

Weitere Inhaltsstoffe, die Bestandteil der viskoelastischen Phase sein konnen (beispielsweise 
Bleichmittel, Bleichaktivatoren, Enzyme, Farb- und Duftstoffe, optische Aufhelle usw.) werden wei- 
ter unten beschrieben. 

Aus Verbrauchersicht sind erfindungsgemalie Produkte, welche neben mindestens einer viskoe- 
lastischen Phase mindestens eine tablettierte Phase enthalten, besonders attraktiv, weshalb erfin- 
dungsgemafte Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper, die zusatzlich mindestens eine tablettierte 
Phase aufweisen, welche, bezogen auf ihr Gewicht, 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 75 
Gew.-% und insbesondere 30 bis 70 Gew.-% Geruststoff(e) enthalt, bevorzugt sind. 

Diese erfindungsgemafien Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper enthalten zumindest in der 
tablettierten Phase Geruststoffe, welche bevorzugt aus den Gruppen der Zeolithe, Silikate, Carbo- 
nate, Hydrogencarbonate, Phosphate und Polymere stammen. 

Alkalimetallphosphate ist dabei die summarische Bezeichnung fur die Alkalimetall- (insbesondere 
Natrium- und Kalium-) -Salze der verschiedenen Phosphorsiauren, bei denen man Metaphosphor- 
sauren (HP0 3 ) n und Orthophosphorsaure H 3 P0 4 neben hohermolekularen Vertretern unterschei- 
den kann. Die Phosphate vereinen dabei mehrere Vorteile in sich: Sie wirken als Alkalitrager, ver- 
hindern KalkbelSge auf Maschinenteilen bzw. Kalkinkrustationen in Geweben und tragen uberdies 
zur Reinigungsleistung bei. 



H5138 



Ersatzseite 16 



Natriumdihydrogenphosphat, NaH 2 P0 4 , existiert als Dihydrat (Dichte 1,91 gem* 3 , Schmelzpunkt 
60°) und als Monohydrat (Dichte 2 t 04 gem" 3 ). Beide Salze sind weilie, in Wasser sehr leicht losli- 
che Pulver, die beim Erhitzen das Kristallwasser verlieren und bei 200°C in das schwach saure 
Diphosphat (Dinatriumhydrogendiphosphat, Na 2 H 2 P20 7 ), bei hoherer Temperatur in Natiumtrime- 
taphosphat (Na 3 P 3 0 9 ) und Maddrellsches Salz (siehe unten), ubergehen. NaH 2 P0 4 reagiert sauer; 
es entsteht, wenn Phosphorsaure mit Natronlauge auf einen pH-Wert von 4,5 eingestellt und die 
Maische verspruht wird. Kaliumdihydrogenphosphat (primares oder einbasiges Kaliumphosphat, 
Kaliumbiphosphat, KDP), KH 2 P0 4? ist ein weifces Salz der Dichte 2,33 gem" 3 , hat einen Schmelz- 
punkt 253° [Zersetzung unter Bildung von Kaliumpolyphosphat (KP0 3 )J und ist leicht loslich in 
Wasser. 

Dinatriumhydrogenphosphat (sekundares Natriumphosphat), Na 2 HP0 4 , ist ein farbloses, sehr leicht 
wasserldsliches kristallines Salz. Es existiert wasserfrei und mit 2 Mol. (Dichte 2,066 gem' 3 , Was- 
serverlust bei 95°), 7 Mol. (Dichte 1,68 gem" 3 , Schmelzpunkt 48° unter Verlust von 5 H 2 0) und 
12 Mol. Wasser (Dichte 1,52 gem" 3 , Schmelzpunkt 35° unter Verlust von 5 H 2 0), wird bei 100° 
wasserfrei und geht bei starkerem Erhitzen in das Diphosphat Na 4 P 2 0 7 uber. Dinatriumhydro- 
genphosphat wird durch Neutralisation von Phosphorsaure mit Sodalosung unter Verwendung von 
Phenolphthalein als Indikator hergestellt. Dikaliumhydrogenphosphat (sekundares od. zweibasiges 
Kaliumphosphat), K 2 HP0 4 , ist ein amorphes, weifces Salz, das in Wasser leicht loslich ist. 

Trinatriumphosphat, tertiares Natriumphosphat, Na 3 P0 4 , sind farblose Kristalle, die als Dodeca- 
hydrat eine Dichte von 1,62 gem* 3 und einen Schmelzpunkt von 73-76°C (Zersetzung), als Deca- 
hydrat (entsprechend 19-20% P 2 0 5 ) einen Schmelzpunkt von 100°C und in wasserfreier Form 
(entsprechend 39-40% P 2 0 5 ) eine Dichte von 2,536 gem" 3 aufweisen. Trinatriumphosphat ist in 
Wasser unter alkalischer Reaktion leicht loslich und wird durch Eindampfen einer Losung aus ge- 
nau 1 Mol Dinatriumphosphat und 1 Mol NaOH hergestellt. Trikaliumphosphat (tertiares oder drei- 
basiges Kaliumphosphat), K 3 P0 4 , ist ein weifces, zerfliefcliches, korniges Pulver der Dichte 2,56 
gem" 3 , hat einen Schmelzpunkt von 1340° und ist in Wasser mit alkalischer Reaktion leicht loslich. 
Es entsteht z.B. beim Erhitzen von Thomasschlacke mit Kohle und Kaliumsulfat. Trotz des hdheren 
Preises werden in der Reinigungsmittel-lndustrie die leichter loslichen, daher hochwirksamen, Kali- 
umphosphate gegenuber entsprechenden Natrium-Verbindungen vielfach bevorzugt. 

Tetranatriumdiphosphat (Natriumpyrophosphat), Na 4 P 2 0 7 , existiert in wasserfreier Form (Dichte 
2,534 gem" 3 , Schmelzpunkt 988°, auch 880° angegeben) und als Decahydrat (Dichte 1,815-1,836 
gem" 3 , Schmelzpunkt 94° unter Wasserverlust). Bei Substanzen sind farblose, in Wasser mit alkali- 
scher Reaktion losliche Kristalle. Na 4 P 2 0 7 entsteht beim Erhitzen von Dinatriumphosphat auf >200° 
oder indem man Phosphorsaure mit Soda im stdchiometrischem Verhaltnis umsetzt und die Lo- 
sung durch Verspruhen entwassert. Das Decahydrat komplexiert Schwermetall-Salze und Harte- 
bildner und verringert daher die Harte des Wassers. Kaliumdiphosphat (Kaliumpyrophosphat), 
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K4P 2 0 7f existiert in Form des Trihydrats und stellt ein farbloses, hygroskopisches Pulver mit der 
Dichte 2,33 gem" 3 dar, das in Wasser loslich ist, wobei der pH-Wert der 1%igen Losung bei 25° 
10,4 betragt. 

Durch Kondensation des NaH 2 P0 4 bzw. des KH 2 P0 4 entstehen hohermol. Natrium- und Kalium- 
phosphate, bei denen man cyclische Vertreter, die Natrium- bzw. Kaliummetaphosphate und ket- 
tenformige Typen, die Natrium- bzw. Kaliumpolyphosphate, unterscheiden kann. Insbesondere fur 
letztere sind eine Vielzahl von Bezeichnungen in Gebrauch: Schmelz- Oder Gluhphosphate, Gra- 
hamsches Salz, Kurrolsches und Maddrellsches Salz. Alle hoheren Natrium- und Kaliumphosphate 
werden gemeinsam als kondensierte Phosphate bezeichnet. 

Das technisch wichtige Pentanatriumtriphosphat, Na 5 P 3 O 10 (Natriumtripolyphosphat), ist ein was- 
serfrei oder mit 6 H 2 0 kristallisierendes, nicht hygroskopisches, weifces, wasserlosliches Salz der 
allgemeinen Formel NaO-[P(0)(ONa)-0]n-Na mit n=3. In 100 g Wasser losen sich bei Zimmer- 
temperatur etwa 17 g, bei 60° ca. 20 g, bei 100° rund 32 g des kristallwasserfreien Salzes; nach 
zweistundigem Erhitzen der Losung auf 100° entstehen durch Hydrolyse etwa 8% Orthophosphat 
und 15% Diphosphat. Bei der Herstellung von Pentanatriumtriphosphat wird Phosphorsaure mit 
Sodalosung oder Natronlauge im stdchiometrischen Verhaltnis zur Reaktion gebracht und die Lsg. 
durch Verspruhen entwassert. Ahnlich wie Grahamsches Salz und Natriumdiphosphat lost Penta- 
natriumtriphosphat viele unlosliche Metall-Verbindungen (auch Kalkseifen usw.). Pentakali- 
umtriphosphat, K 5 P 3 O 10 (Kaliumtripolyphosphat), kommt beispielsweise in Form einer 50 Gew.-%- 
igen Losung (> 23% P 2 O s , 25% K 2 0) in den Handel. Die Kaliumpolyphosphate finden in der 
Wasch- und Reinigungsmittel-lndustrie breite Verwendung. Weiter existieren auch Natriumkali- 
umtripolyphosphate, welche ebenfalls im Rahmen der vorliegenden Erfindung einsetzbar sind. 
Diese entstehen beispielsweise, wenn man Natriumtrimetaphosphat mit KOH hydrolysiert: 

(NaP0 3 ) 3 + 2 KOH Na 3 K 2 P 3 O 10 + H 2 0 

Diese Phosphate sind erfindungsgemaft genau wie Natriumtripolyphosphat, Kaliumtripolyphosphat 
oder Mischungen aus diesen beiden einsetzbar; auch Mischungen aus Natriumtripolyphosphat und 
Natriumkaliumtripolyphosphat oder Mischungen aus Kaliumtripolyphosphat und 
Natriumkaliumtripolyphosphat oder Gemische aus Natriumtripolyphosphat und 
Kaliumtripolyphosphat und Natriumkaliumtripolyphosphat sind erfindungsgemSG einsetzbar. 

Weitere Inhaltsstoffe, die anstelle von oder zusStzlich zu Phosphaten in den Wasch- oder Reini- 
gungsmittelformkorpern enthalten sein kdnnen, sind Carbonate und/oder Hydrogencarbonate, wo- 
bei die Alkalimetallsalze und darunter besonders die Kalium- und/oder Natriumsalze bevorzugt 
sind. Bevorzugte Wasch- oder Reinigungsmittelformkdrper enthalten Carbonat(e) und/oder Hydro- 
gencarbonate), vorzugsweise Alkalicarbonate, besonders bevorzugt Natriumcarbonat, in Mengen 
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von 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise von 7,5 bis 40 Gew.-% und insbesondere von 10 bis 30 Gew.- 
%, jeweils bezogen auf eine tablettierte Phase. 

Weitere Inhaltsstoffe, die anstelle von oder zusatzlich zu den genannten Phosphaten und/oder 
Carbonaten/Hydrogencarbonaten in den erfindungsgemaften Wasch- oder Reinigungsmittelform- 
korpern enthalten sein konnen, sind Silikate, wobei die Alkalimetallsilikate und darunter besonders 
die amorphen und/oder kristallinen Kalium- und/oder Natriumdisilikate bevorzugt sind. 

Geeignete kristalline, schichtformige Natriumsilikate besitzen die allgemeine Formel NaMSi x 0 2x +i 
"H 2 O t wobei M Natrium oder Wasserstoff bedeutet, x eine Zahl von 1 ,9 bis 4 und y eine Zahl von 0 
bis 20 ist und bevorzugte Werte fur x 2, 3 oder 4 sind. Bevorzugte kristalline Schichtsilikate der 
angegebenen Formel sind solche, in denen M fur Natrium steht und x die Werte 2 oder 3 annimmt. 
Insbesondere sind sowohl ft- als auch 5-Natriumdisilikate Na 2 Si 2 0 5 yH 2 0 bevorzugt. 

Einsetzbar sind auch amorphe Natriumsilikate mit einem Modul Na 2 0 : Si0 2 von 1:2 bis 1:3,3, vor- 
zugsweise von 1 :2 bis 1 :2,8 und insbesondere von 1 :2 bis 1 :2,6, welche Idseverzogert sind und 
Sekundarwascheigenschaften aufweisen. Die Loseverzogerung gegenuber herkommlichen amor- 
phen Natriumsilikaten kann dabei auf verschiedene Weise, beispielsweise durch Oberflachenbe- 
handlung, Compoundierung, Kompaktierung/ Verdichtung oder durch Ubertrocknung hervorgerufen 
worden sein. Im Rahmen dieser Erfindung wird unter dem Begriff "amorph" auch "rontgenamorph" 
verstanden. Dies heiftt, daft die Silikate bei Rontgenbeugungsexperimenten keine scharfen Ront- 
genreflexe liefern, wie sie fur kristalline Substanzen typisch sind, sondern allenfalls ein oder mehre- 
re Maxima der gestreuten Rontgenstrahlung, die eine Breite von mehreren Gradeinheiten des 
Beugungswinkels aufweisen. Es kann jedoch sehr wohl sogar zu besonders guten Buildereigen- 
schaften fuhren, wenn die Silikatpartikel bei Elektronenbeugungsexperimenten verwaschene oder 
sogar scharfe Beugungsmaxima liefern. Dies ist so zu interpretieren, daft die Produkte mikrokristal- 
line Bereiche der Grofte 10 bis einige Hundert nm aufweisen, wobei Werte bis max. 50 nm und 
insbesondere bis max. 20 nm bevorzugt sind. Insbesondere bevorzugt sind verdichte- 
te/kompaktierte amorphe Silikate, compoundierte amorphe Silikate und ubertrocknete rontgen- 
amorphe Silikate. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper ent- 
halten Silikat(e), vorzugsweise Alkalisilikate, besonders bevorzugt kristalline oder amorphe Alkali- 
disilikate, in Mengen von 3 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise von 15 bis 50 Gew.-% und insbesondere 
von 20 bis 40 Gew.-%, jeweils bezogen auf die Masse der tablettierten Phase(n). 

Ebenfalls als wichtige Komponente in den erfindungsgemafien Wasch- oder Reinigungsmittelform- 
korpern geeignet sind Stoffe aus der Gruppe der Zeolithe. Insbesondere bei Waschmitteltabletten 
stellen diese Substanzen bevorzugte Geruststoffe dar. Zeolithe weisen die allgemeine Formel 
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M2/ n O ' Al 2 0 3 ' x Si0 2 ' y H 2 0 

auf, in der M ein Kation der Wertigkeit n ist, x fur Werte steht, die grdfier oder gleich 2 sind und y 
Werte zwischen 0 und 20 annehmen kann. Die Zeolithstrukturen bilden sich durch Verknupfung 
von AI0 4 -Tetraedern mit Si0 4 -Tetraedern, wobei dieses Netzwerk von Kationen und Wassermole- 
kulen besetzt ist. Die Kationen in diesen Strukturen sind relativ mobil und konnen in unterschiedli- 
chen Graden durch andere Kationen ausgetauscht sein. Das interkristalline "zeolithische" Wasser 
kann je nach Zeolithtyp kontinuierlich und reversibel abgegeben werden, wahrend bei einigen Zeo- 
lithtypen auch strukturelle Anderungen mit der Wasserabgabe bzw. -aufnahme einhergehen. 

Bevorzugte Wasch- oder Reinigungsmittelformkdrper sind dadurch gekennzeichnet, da& sie Zeo- 
lith(e), vorzugsweise Zeolith A f Zeolith P, Zeolith X und Mischungen aus diesen, in Mengen von 0 
bis 60 Gew.-%, vorzugsweise von 1 bis 40 Gew.-% und insbesondere von 3 bis 30 Gew.-%, 
enthalten. 

Neben den genannten Bestandteilen Builder und Tensid, konnen die erfindungsgemaften Wasch- 
und Reinigungsmittelformkdrper weitere in Wasch- und Reinigungsmittel ubliche Inhaltsstoffe aus 
der Gruppe der Bleichmittel, Bleichaktivatoren, Desintegrationshilfsmittel, Farbstoffe, Duftstoffe, 
optischen Aufheller, Enzyme, Schauminhibitoren, Silikondle, Antiredepositionsmittel, Vergrauung- 
sinhibitoren, Farbubertragungsinhibitoren und Korrosionsinhibitoren enthalten. Desintegrations- 
hilfsmittel sind dabei besonders in tablettierten Phasen bevorzugte Inhaltsstoffe. 

Um den Zerfall hochverdichteter Formkorper zu erleichtern, ist es mdglich, Desintegrationshilfsmit- 
tel, sogenannte Tablettensprengmittel, in diese einzuarbeiten, um die Zerfallszeiten zu verkurzen. 
Bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkdrper enthalten 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 3 
bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 Gew.-% eines oder mehrerer Desintegrationshilfsmittel, 
jeweils bezogen auf das Gewicht der tablettierten Phase(n). 

Als bevorzugte Desintegrationsmittel werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung Desintegrati- 
onsmittel auf Cellulosebasis eingesetzt, so daft bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkdr- 
per ein solches Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis in Mengen von 0,5 bis 10 Gew.-%, vor- 
zugsweise 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere 4 bis 6 Gew.-% enthalten. Reine Cellulose weist die 
formale Bruttozusammensetzung (C 6 H 10 O5) n auf und stellt formal betrachtet ein p-1 ,4-Polyacetal 
von Cellobiose dar, die ihrerseits aus zwei Molekulen Glucose aufgebaut ist. Geeignete Cellulosen 
bestehen dabei aus ca. 500 bis 5000 Glucose-Einheiten und haben demzufolge durchschnittliche 
Molmassen von 50.000 bis 500.000. Als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis verwendbar sind 
im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch Cellulose-Derivate, die durch polymeranaloge Reak- 
tionen aus Cellulose erhaltlich sind. Solche chemisch modifizierten Cellulosen umfassen dabei 
beispielsweise Produkte aus Veresterungen bzw. Veretherungen, in denen Hydroxy- 
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Wasserstoffatome substituiert wurden. Aber auch Cellulosen, in denen die Hydroxy-Gruppen ge- 
gen funktionelle Gruppen, die nicht uber ein Sauerstoffatom gebunden sind, ersetzt wurden, lassen 
sich als Cellulose-Derivate einsetzen. In die Gruppe der Cellulose-Derivate fallen beispielsweise 
Alkalicellulosen, Carboxymethylcellulose (CMC), Celluloseester und -ether sowie Aminocellulosen. 
Die genannten Cellulosederivate werden vorzugsweise nicht allein als Desintegrationsmittel auf 
Cellulosebasis eingesetzt, sondern in Mischung mit Cellulose verwendet. Der Gehalt dieser Mi- 
schungen an Cellulosederivaten betragt vorzugsweise unterhalb 50 Gew.-%, besonders bevorzugt 
unterhalb 20 Gew.-%, bezogen auf das Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis. Besonders be- 
vorzugt wird als Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis reine Cellulose eingesetzt, die frei von 
Cellulosederivaten ist. 

Als weiteres Desintegrationsmittel auf Cellulosebasis oder als Bestandteil dieser Komponente kann 
mikrokristalline Cellulose verwendet werden. Diese mikrokristalline Cellulose wird durch partielle 
Hydrolyse von Cellulosen unter solchen Bedingungen erhalten, die nur die amorphen Bereiche (ca. 
30% der Gesamt-Cellulosemasse) der Cellulosen angreifen und vollstandig auflosen, die kristalli- 
nen Bereiche (ca. 70%) aber unbeschadet lassen. Eine nachfolgende Desaggregation der durch 
die Hydrolyse entstehenden mikrofeinen Cellulosen liefert die mikrokristallinen Cellulosen, die Pri- 
marteilchengroBen von ca. 5 pm aufweisen und beispielsweise zu Granulaten mit einer mittleren 
Teilchengrofce von 200 yim kompaktierbar sind. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bevorzugte Wasch- und Reinigungsmittelformkorper ent- 
halten zusatzlich ein Desintegrationshilfsmittel, vorzugsweise ein Desintegrationshilfsmittel auf 
Cellulosebasis, vorzugsweise in granularer, cogranulierter oder kompaktierter Form, in Mengen 
von 0,5 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von 3 bis 7 Gew.-% und insbesondere von 4 bis 6 Gew.-%, 
jeweils bezogen auf das Gewicht der tablettierten Phase(n). 

Die erfindungsgemafien Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen daruberhinaus ein gas- 
entwickelndes Brausesystem enthalten, das in eine oder mehrere der tablettierten Phasen inkorpo- 
riert wird. Das gasentwickelnde Brausesystem kann aus einer einzigen Substanz bestehen, die bei 
Kontakt mit Wasser ein Gas freisetzt. Unter diesen Verbindungen ist insbesondere das Magnesi- 
umperoxid zu nennen, das bei Kontakt mit Wasser Sauerstoff freisetzt. Ublicherweise besteht das 
gasfreisetzende Sprudelsystem jedoch seinerseits aus mindestens zwei Bestandteilen, die mitein- 
ander unter Gasbildung reagieren. Wahrend hier eine Vielzahl von Systemen denk- und ausfuhrbar 
ist, die beispielsweise Stickstoff, Sauerstoff oder Wasserstoff freisetzen, wird sich das in den erfin- 
dungsgemafien Wasch- und Reinigungsmittelformkorpern eingesetzte Sprudelsystem sowohl an- 
hand okonomischer als auch anhand dkologischer Gesichtspunkte auswahlen lassen. Bevorzugte 
Brausesysteme bestehen aus Alkalimetallcarbonat und/oder -hydrogencarbonat sowie einem Acidi- 
fizierungsmittel, das geeignet ist, aus den Alkalimetallsalzen in wafirige Losung Kohlendioxid frei- 
zusetzen. 
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Bei den Alkalimetallcarbonaten bzw. -hydrogencarbonaten sind die Natrium- und Kaliumsalze aus 
Kostengrunden gegenuber den anderen Salzen deutlich bevorzugt. Selbstverstandlich mussen 
nicht die betreffenden reinen Alkalimetallcarbonate bzw. -hydrogencarbonate eingesetzt werden; 
vielmehr konnen Gemische unterschiedlicher Carbonate und Hydrogencarbonate aus waschtech- 
nischem Interesse bevorzugt sein. 

In bevorzugten Wasch- und Reinigungsmittelformkorper werden als Brausesystem 2 bis 20 Gew.- 
%, vorzugsweise 3 bis 15 Gew.-% und insbesondere 5 bis 10 Gew.-% eines Alkalimetallcarbonats 
oder -hydrogencarbonats sowie 1 bis 15, vorzugsweise 2 bis 12 und insbesondere 3 bis 10 Gew.- 
% eines Acidifizierungsmittels, jeweils bezogen auf den gesamten Formkorper, eingesetzt. 

Als Acidifizierungsmittel, die aus den Alkalisalzen in wafcriger Losung Kohlendioxid freisetzen, sind 
beispielsweise Borsaure sowie Alkalimetallhydrogensulfate, Alkalimetalldihydrogenphosphate und 
andere anorganische Salze einsetzbar. Bevorzugt werden allerdings organische Acidifizierungsmit- 
tel verwendet, wobei die Citronensaure ein besonders bevorzugtes Acidifizierungsmittel ist. Ein- 
setzbar sind aber auch insbesondere die anderen festen Mono-, Oligo- und Polycarbonsauren. Aus 
dieser Gruppe wiederum bevorzugt sind Weinsaure, Bernsteinsaure, Malonsaure, Adipinsaure, 
Maleinsaure, Fumarsaure, Oxalsaure sowie Polyacrylsaure. Organische Sulfonsauren wie Amido- 
sulfonsaure sind ebenfalls einsetzbar. Kommerziell erhaltlich und als Acidifizierungsmittel im Rah- 
men der vorliegenden Erfindung ebenfalls bevorzugt einsetzbar ist Sokalan® DCS (Warenzeichen 
der BASF), ein Gemisch aus Bernsteinsaure (max. 31 Gew.-%), Glutarsaure (max. 50 Gew.-%) 
und Adipinsaure (max. 33 Gew.-%). 

Bevorzugt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Wasch- und Reingungsmittelformkorper, 
bei denen als Acidifizierungsmittel im Brausesystem ein Stoff aus der Gruppe der organischen Di-, 
Tri- und Oligocarbonsauren bzw. Gemische aus diesen eingesetzt werden. 

Unter den als Bleichmittel dienenden, in Wasser H 2 0 2 liefernden Verbindungen hat das Natrium- 
percarbonat besondere Bedeutung. Dabei ist "Natriumpercarbonat" eine in unspezifischer Weise 
verwendete Bezeichnung fur Natriumcarbonat-Peroxohydrate, welche streng genommen keine 
"Percarbonate" (also Salze der Perkohlensaure) sondern Wasserstoffperoxid-Addukte an Natrium- 
carbonat sind. Die Handelsware hat die durchschnittliche Zusammensetzung 2 Na 2 C0 3 -3 H 2 0 2 und 
ist damit kein Peroxycarbonat. Natriumpercarbonat bildet ein weifies, wasserlosliches Pulver der 
Dichte 2,14 gem' 3 , das leicht in Natriumcarbonat und bleichend bzw. oxidierend wirkenden Sauer- 
stoff zerfallt. 

Weitere brauchbare Bleichmittel sind beispielsweise Natriumperborattetrahydrat und Natriumperbo- 
ratmonohydrat, Peroxypyrophosphate, Citratperhydrate sowie H 2 0 2 liefernde persaure Salze oder 
Persauren, wie Perbenzoate, Peroxophthalate, Diperazelainsaure, Phthaloiminopers^ure oder 
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Diperdodecandisaure. Auch beim Einsatz der Bleichmittel ist es moglich, auf den Einsatz von Ten- 
siden und/oder Geruststoffen zu verzichten, so daft reine Bleichmitteltabletten herstellbar sind. 
Sollen solche Bleichmitteltabletten zur Textilwasche eingesetzt werden, ist eine Kombination von 
Natriumpercarbonat mit Natriumsesquicarbonat bevorzugt, unabhangig davon, welche weiteren 
Inhaltsstoffe in den Formkorpern enthalten sind. Werden Reinigungs- oder Bleichmitteltabletten fur 
das maschinelle Geschirrspulen hergestellt, so kSnnen auch Bleichmittel aus der Gruppe der orga- 
nischen Bleichmittel eingesetzt werden. Typische organische Bleichmittel sind die Diacylperoxide, 
wie z.B. Dibenzoylperoxid. Weitere typische organische Bleichmittel sind die Peroxysauren, wobei 
als Beispiele besonders die Alkylperoxysauren und die Arylperoxysauren genannt werden. Bevor- 
zugte Vertreter sind (a) die Peroxybenzoesaure und ihre ringsubstituierten Derivate, wie Alkylpero- 
xybenzoesauren, aber auch Peroxy-a-Naphtoesaure und Magnesium-monoperphthalat, (b) die 
aliphatischen oder substituiert aliphatischen Peroxysauren, wie Peroxylaurinsaure, Peroxystearin- 
saure, e-Phthalimidoperoxycapronsaure [Phthaloiminoperoxyhexansaure (PAP)], o-Carboxybenz- 
amidoperoxycapronsaure, N-nonenylamidoperadipinsaure und N-nonenylamidopersuccinate, und 
(c) aliphatische und araliphatische Peroxydicarbonsauren, wie 1,12-Diperoxycarbonsaure, 1,9-Di- 
peroxyazelainsaure, Diperocysebacinsaure, Diperoxybrassylsaure, die Diperoxyphthalsauren, 2- 
Decyldiperoxybutan-1 ,4-disaure, N,N-Terephthaloyl-di(6-aminopercapronsaue) konnen eingesetzt 
werden. 

Als Bleichmittel in Formkorpern fur das maschinelle Geschirrspulen konnen auch Chlor oder Brom 
freisetzende Substanzen eingesetzt werden. Unter den geeigneten Chlor oder Brom freisetzenden 
Materialien kommen beispielsweise heterocyclische N-Brom- und N-Chloramide t beispielsweise 
Trichlorisocyanursaure, Tribromisocyanursaure, Dibromisocyanursaure und/oder Dichloriso- 
cyanursaure (DICA) und/oder deren Salze mit Kationen wie Kalium und Natrium in Betracht. 
Hydantoinverbindungen, wie 1,3-Dichlor-5 t 5-dimethylhydanthoin sind ebenfalls geeignet. 

Um beim Waschen oder Reinigen bei Temperaturen von 60 °C und darunter eine verbesserte 
Bleichwirkung zu erreichen, konnen Bleichaktivatoren eingearbeitet werden. Bleichaktivatoren, die 
die Wirkung der Bleichmittel unterstutzen, sind beispielsweise Verbindungen, die eine oder mehre- 
re N- bzw. O-Acylgruppen enthalten, wie Substanzen aus der Klasse der Anhydride, der Ester, der 
Imide und der acylierten Imidazole oder Oxime. Beispiele sind Tetraacetylethylendiamin (TAED), 
Tetraacetylmethylendiamin (TAMD) und Tetraacetylhexylendiamin (TAHD), aber auch Pentaace- 
tylglucose (PAG), 1,5-Diacetyl-2,2-dioxo-hexahydro-1,3,5-triazin (DADHT) und Isatosaureanhydrid 
(ISA). 

Als Bleichaktivatoren konnen Verbindungen, die unter Perhydrolysebedingungen aliphatische 
Peroxocarbonsauren mit vorzugsweise 1 bis 10 C-Atomen, insbesondere 2 bis 4 C- Atom en, 
und/oder gegebenenfalls substituierte PerbenzoesSure ergeben, eingesetzt werden. Geeignet sind 
Substanzen, die O- und/oder N-Acylgruppen der genannten C-Atomzahl und/oder gegebenenfalls 



H5138 



Ersatzseite 23 



substituierte Benzoylgruppen tragen. Bevorzugt sind mehrfach acylierte Alkylendiamine, 
insbesondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), acylierte Triazinderivate, insbesondere 1,5- 
Diacetyl-2,4-dioxohexahydro-1 ,3,5-triazin (DADHT), acylierte Glykolurile, insbesondere Tetra- 
acetylglykoluril (TAGU), N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid (NOSI), acylierte 
Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- Oder Isononanoyloxybenzolsulfonat (n- bzw. iso- 
NOBS), Carbonsaureanhydride, insbesondere Phthalsaureanhydrid, acylierte mehrwertige 
Alkohole, insbesondere Triacetin, Ethylenglykoldiacetat, 2,5-Diacetoxy-2,5-dihydrofuran, n-Methyl- 
Morpholinium-Acetonitril-Methylsulfat (MMA) sowie acetyliertes Sorbitol und Mannitol beziehungs- 
weise deren Mischungen (SORMAN), acylierte Zuckerderivate, insbesondere Pentaacetylglukose 
(PAG), Pentaacetylfruktose, Tetraacetylxylose und Octaacetyllactose sowie acetyliertes, 
gegebenenfalls N-alkyliertes Glucamin und Gluconolacton, und/oder N-acylierte Lactame, 
beispielsweise N-Benzoylcaprolactam. Hydrophil substituierte Acylacetale und Acyllactame werden 
ebenfalls bevorzugt eingesetzt. Auch Kombinationen konventioneller Bleichaktivatoren konnen 
eingesetzt werden. 

Zusatzlich zu den konventionellen Bleichaktivatoren oder an deren Stelle konnen auch sogenann- 
te Bleichkatalysatoren eingearbeitet werden. Bei diesen Stoffen handelt es sich urn bleichverstar- 
kende Ubergangsmetallsalze bzw. Ubergangsmetallkomplexe wie beispielsweise Mn- t Fe-, Co-, Ru 
- Oder Mo-Salenkomplexe oder -carbonylkomplexe. Auch Mn-, Fe-, Co-, Ru-, Mo-, Ti-, V- und Cu- 
Komplexe mit N-haltigen Tripod-Liganden sowie Co-, Fe-, Cu- und Ru-Amminkomplexe sind als 
Bleichkatalysatoren verwendbar. 

Bevorzugt werden Bleichaktivatoren aus der Gruppe der mehrfach acylierte Alkylendiamine, insbe- 
sondere Tetraacetylethylendiamin (TAED), N-Acylimide, insbesondere N-Nonanoylsuccinimid 
(NOSI), acylierte Phenolsulfonate, insbesondere n-Nonanoyl- oder Isononanoyloxybenzolsulfonat 
(n- bzw. iso-NOBS), n-Methyl-Morpholinium-Acetonitril-Methylsulfat (MMA), vorzugsweise in Men- 
gen bis 10 Gew.-%, insbesondere 0,1 Gew.-% bis 8 Gew.-%, besonders 2 bis 8 Gew.-% und be- 
sonders bevorzugt 2 bis 6 Gew.-% bezogen auf das gesamte Mittel, eingesetzt. 

Bleichverstarkende Obergangsmetallkomplexe, insbesondere mit den Zentralatomen Mn, Fe, Co, 
Cu, Mo, V, Ti und/oder Ru, bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsal- 
ze und/oder -komplexe, besonders bevorzugt der Cobalt(ammin)-Komplexe, der Cobalt(acetat)- 
Komplexe, der Cobalt(Carbonyl)-Komplexe, der Chloride des Cobalts oder Mangans, des Mangan- 
sulfatswerden in ublichen Mengen, vorzugsweise in einer Menge bis zu 5 Gew.-%, insbesondere 
von 0,0025 Gew.-% bis 1 Gew.-% und besonders bevorzugt von 0,01 Gew.-% bis 0,25 Gew.-%, 
jeweils bezogen auf das gesamte Mittel, eingesetzt. Aber in spezielle Fallen kann auch mehr Blei- 
chaktivator eingesetzt werden. 
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Weiter bevorzugte Wasch- Oder Reinigungsmittelformkorper fur das maschinelle Geschirrspulen 
sind dadurch gekennzeichnet, daft mindestens eine Phase Silberschutzmittel aus der Gruppe der 
Triazole, der Benzotriazole, der Bisbenzotriazole, der Aminotriazole, der Alkylaminotriazole und der 
Ubergangsmetallsalze Oder -komplexe, besonders bevorzugt Benzotriazol und/oder Alkylaminotri- 
azol, in Mengen von 0,01 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise von 0,05 bis 4 Gew.-% und insbesondere 
von 0,5 bis 3 Gew.-%, jeweils bezogen auf die Masse, enthalt. 

Die genannten Korrosionsinhibitoren konnen zum Schutze des Spulgutes oder der Maschine eben- 
falls eingearbeitet werden, wobei im Bereich des maschinellen Geschirrspulens Silberschutzmittel 
eine besondere Bedeutung haben. Einsetzbar sind die bekannten Substanzen des Standes der 
Technik. Allgemein konnen vor allem Silberschutzmittel ausgewahlt aus der Gruppe der Triazole, 
der Benzotriazole, der Bisbenzotriazole, der Aminotriazole, der Alkylaminotriazole und der Uber- 
gangsmetallsalze oder -komplexe eingesetzt werden. Besonders bevorzugt zu verwenden sind 
Benzotriazol und/oder Alkylaminotriazol. Man findet in Reinigerformulierungen daruberhinaus hau- 
fig aktivchlorhaltige Mittel, die das Korrodieren der Silberoberflache deutlich vermindern konnen. In 
chlorfreien Reinigern werden besonders Sauerstoff- und stickstoffhaltige organische redoxaktive 
Verbindungen, wie zwei- und dreiwertige Phenole, z. B. Hydrochinon, Brenzkatechin, Hydroxy- 
hydrochinon, Gallussaure, Phloroglucin, Pyrogallol bzw. Derivate dieser Verbindungsklassen. Auch 
salz- und komplexartige anorganische Verbindungen, wie Salze der Metalle Mn, Ti, Zr, Hf, V, Co 
und Ce finden haufig Verwendung. Bevorzugt sind hierbei die Ubergangsmetallsalze, die ausge- 
wahlt sind aus der Gruppe der Mangan und/oder Cobaltsalze und/oder -komplexe, besonders be- 
vorzugt der Cobalt(ammin)-Komplexe, der Cobalt(acetat)-Komplexe, der Cobalt-(Carbonyl)- 
Komplexe, der Chloride des Cobalts oder Mangans und des Mangansulfats. Ebenfalls konnen 
Zinkverbindungen zur Verhinderung der Korrosion am Spulgut eingesetzt werden. 

Werden Korrosiosschutzmittel in mehrphasigen Formkorpern eingesetzt, so ist es bevorzugt, diese 
von den Bleichmitteln zu trennen. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper, bei denen eine der 
Phasen Bleichmittel enthalt, wahrend ein anderer Korrosionsschutzmittel enthSIt, sind demnach 
bevorzugt. 

Auch die Trennung der Bleichmittel von anderen Inhaltsstoffen kann vorteilhaft sein. Erfindungs- 
gemafie Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper, bei denen eine der Phasen Bleichmittel enthalt, 
wShrend eine andere Enzyme enthalt, sind ebenfalls bevorzugt. Als Enzyme kommen dabei insbe- 
sondere solche aus der Klassen der Hydrolasen wie der Proteasen, Esterasen, Lipasen bzw. lipo- 
lytisch wirkende Enzyme, Amylasen, Cellulasen bzw. andere Glykosylhydrolasen und Gemische 
der genannten Enzyme in Frage. Alle diese Hydrolasen tragen in der Wasche zur Entfernung von 
Verfleckungen wie protein-, fett- oder starkehaltigen Verfleckungen und Vergrauungen bei. Cellu- 
lasen und andere Glykosylhydrolasen konnen daruber hinaus durch das Entfernen von Pilling und 
Mikrofibrillen zur Farberhaltung und zur Erhdhung der Weichheit des Textils beitragen. Zur Bleiche 
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bzw. zur Hemmung der Farbubertragung konnen auch Oxidoreduktasen eingesetzt werden. Be- 
sonders gut geeignet sind aus Bakterienstammen oder Pilzen wie Bacillus subtilis, Bacillus licheni- 
formis, Streptomyceus griseus, Coprinus Cinereus und Humicola insolens sowie aus deren gen- 
technisch modifizierten Varianten gewonnene enzymatische Wirkstoffe. Vorzugsweise werden 
Proteasen vom Subtilisin-Typ und insbesondere Proteasen, die aus Bacillus lentus gewonnen 
werden, eingesetzt. Dabei sind Enzymmischungen, beispielsweise aus Protease und Amylase 
oder Protease und Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen oder Protease und Cellulase oder 
aus Cellulase und Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen oder aus Protease, Amylase und 
Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen oder Protease, Lipase bzw. lipolytisch wirkenden En- 
zymen und Cellulase, insbesondere jedoch Protease und/oder Lipase-haltige Mischungen bzw. 
Mischungen mit lipolytisch wirkenden Enzymen von besonderem Interesse. Beispiele fur derartige 
lipolytisch wirkende Enzyme sind die bekannten Cutinasen. Auch Peroxidasen oder Oxidasen ha- 
ben sich in einigen Fallen als geeignet erwiesen. Zu den geeigneten Amylasen zahlen insbesonde- 
re alpha-Amylasen, Iso-Amylasen, Pu ;Janasen und Pektinasen. Als Cellulasen werden vorzugs- 
weise Cellobiohydrolasen, Endoglucanasen und -Glucosidasen, die auch Cellobiasen genannt 
werden, bzw. Mischungen aus diesen eingesetzt. Da sich verschiedene Cellulase-Typen durch 
ihre CMCase- und Avicelase-Aktivitaten unterscheiden, konnen durch gezielte Mischungen der 
Cellulasen die gewunschten Aktivitaten eingestellt werden. 

In Reinigungsmitteltabletten fur das maschinelle Geschirrspulen werden naturgemafc andere En- 
zyme eingesetzt, urn den unterschiedlichen behandelten Substraten und Verschmutzunmgen 
Rechnung zu tragen. Hier kommen insbesondere solche aus der Klassen der Hydrolasen wie der 
Proteasen, Esterasen, Lipasen bzw. lipolytisch wirkende Enzyme, Amylasen, Glykosylhydrolasen 
und Gemische der genannten Enzyme in Frage. Alle diese Hydrolasen tragen zur Entfernung von 
Anschmutzungen wie protein-, fett- oder starkehaltigen Verfleckungen bei. Zur Bleiche konnen 
auch Oxidoreduktasen eingesetzt werden. Besonders gut geeignet sind aus Bakterienstammen 
oder Pilzen wie Bacillus subtilis, Bacillus licheniformis, Streptomyceus griseus, Coprinus Cinereus 
und Humicola insolens sowie aus deren gentechnisch modifizierten Varianten gewonnene enzyma- 
tische Wirkstoffe. Vorzugsweise werden Proteasen vom Subtilisin-Typ und insbesondere Protea- 
sen, die aus Bacillus lentus gewonnen werden, eingesetzt. Dabei sind Enzymmischungen, bei- 
spielsweise aus Protease und Amylase oder Protease und Lipase bzw. lipolytisch wirkenden En- 
zymen oder aus Protease, Amylase und Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen oder Protea- 
se, Lipase bzw. lipolytisch wirkenden Enzymen, insbesondere jedoch Protease und/oder Lipase- 
haltige Mischungen bzw. Mischungen mit lipolytisch wirkenden Enzymen von besonderem Interes- 
se. Beispiele fur derartige lipolytisch wirkende Enzyme sind die bekannten Cutinasen. Auch Pero- 
xidasen oder Oxidasen haben sich in einigen Fallen als geeignet erwiesen. Zu den geeigneten 
Amylasen zahlen insbesondere alpha-Amylasen, Iso-Amylasen, Pullulanasen und Pektinasen. 
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Die Enzyme kdnnen an Trgigerstoffe adsorbiert oder in Hullsubstanzen eingebettet sein, um sie 
gegen vorzeitige Zersetzung zu schutzen. Der Anteil der Enzyme, Enzymmischungen oder En- 
zymgranulate kann beispielsweise etwa 0,1 bis 5 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis etwa 4,5 Gew.-%, 
jeweils bezogen auf die Phase, in der sie eingesetzt werden, betragen. 

Weitere Inhaltsstoffe, die Bestandteil einer oder mehrerer Phase(n) sein konnen, sind beispielswei- 
se Cobuilder, Farbstoffe, optische Aufheller, Duftstoffe, soil-release- Verbindungen, soil-repellents, 
Antioxidantien, Fluoreszenzmittel, Schauminhibitoren, Silikon- und/oder Paraffinole, Farbubertra- 
gungsinhibitoren, Vergrauungshibitoren, Waschkraftverstarker usw.. Diese Stoffe werden nachfol- 
gend beschrieben. 

Brauchbare organische Gerustsubstanzen sind beispielsweise die in Form ihrer Natriumsalze ein- 
setzbaren Polycarbonsauren, wobei unter Polycarbonsauren solche Carbonsauren verstanden 
werden, die mehr als eine Saurefunktion tragen. Beispielsweise sind dies Citronensaure, Adipin- 
saure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, Apfelsaure, Weinsaure, Maleinsaure, Fumarsaure, Zuckersau- 
ren, Aminocarbonsauren, Nitrilotriessigsaure (NTA), sofern ein derartiger Einsatz aus okologischen 
Grunden nicht zu beanstanden ist, sowie Mischungen aus diesen. Bevorzugte Salze sind die Salze 
der Polycarbonsauren wie Citronensaure, Adipinsaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, Weinsaure, 
Zuckersauren und Mischungen aus diesen. 

Auch die Sauren an sich konnen eingesetzt werden. Die Sauren besitzen neben ihrer Builderwir- 
kung typischerweise auch die Eigenschaft einer Sauerungskomponente und dienen somit auch zur 
Einstellung eines niedrigeren und milderen pH-Wertes von Wasch- oder Reinigungsmitteln. Insbe- 
sondere sind hierbei Citronensaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, Adipinsaure, Gluconsaure und 
beliebige Mischungen aus diesen zu nennen. 

Als Builder sind weiter polymere Polycarboxylate geeignet, dies sind beispielsweise die Alkalime- 
tallsalze der Polyacrylsaure oder der Polymethacrylsaure, beispielsweise solche mit einer relativen 
Molekulmasse von 500 bis 70000 g/mol. 

Bei den fur polymere Polycarboxylate angegebenen Molmassen handelt es sich im Sinne dieser 
Schrift um gewichtsmittlere Molmassen M w der jeweiligen Saureform, die grundsatzlich mittels Gel- 
permeationschromatographie (GPC) bestimmt wurden, wobei ein UV-Detektor eingesetzt wurde. 
Die Messung erfolgte dabei gegen einen externen Polyacrylsaure-Standard, der aufgrund seiner 
strukturellen Verwandtschaft mit den untersuchten Polymeren realistische Molgewichtswerte liefert 
Diese Angaben weichen deutlich von den Molgewichtsangaben ab, bei denen Polystyrolsulfonsau- 
ren als Standard eingesetzt werden. Die gegen Polystyrolsulfonsauren gemessenen Molmassen 
sind in der Regel deutlich hdher als die in dieser Schrift angegebenen Molmassen. 
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Geeignete Polymere sind insbesondere Polyacrylate, die bevorzugt eine Molekulmasse von 2000 
bis 20000 g/mol aufweisen. Aufgrund ihrer uberlegenen Loslichkeit konnen aus dieser Gruppe 
wiederum die kurzkettigen Polyacrylate, die Molmassen von 2000 bis 10000 g/mol f und besonders 
bevorzugt von 3000 bis 5000 g/mol, aufweisen, bevorzugt sein. 

Geeignet sind weiterhin copolymere Polycarboxylate, insbesondere solche der Acrylsaure mit Me- 
thacrylsaure und der Acrylsaure Oder Methacrylsaure mit Maleinsaure. Als besonders geeignet 
haben sich Copolymere der Acrylsaure mit Maleinsaure erwiesen, die 50 bis 90 Gew.-% Acrylsaure 
und 50 bis 10 Gew.-% Maleinsaure enthalten. Ihre relative Molekulmasse, bezogen auf freie Sau- 
ren, betragt im allgemeinen 2000 bis 70000 g/mol, vorzugsweise 20000 bis 50000 g/mol und ins- 
besondere 30000 bis 40000 g/mol. 

Die (co-)polymeren Polycarboxylate konnen entweder als Pulver oder als wafirige Losung einge- 
setzt werden. Der Gehalt der Mittel an (co-)polymeren Polycarboxylaten betragt vorzugsweise 0,5 
bis 20 Gew.-%, insbesondere 3 bis 10 Gew.-%. 

Zur Verbesserung der Wasserloslichkeit konnen die Polymere auch Allylsulfonsauren, wie bei- 
spielsweise Allyloxybenzolsulfonsaure und Methallylsulfonsaure, als Monomer enthalten. 

Insbesondere bevorzugt sind auch biologisch abbaubare Polymere aus mehr als zwei verschiede- 
nen Monomereinheiten, beispielsweise solche, die als Monomere Salze der Acrylsaure und der 
Maleinsaure sowie Vinylalkohol bzw. Vinylalkohol-Derivate oder die als Monomere Salze der Acryl- 
saure und der 2-Alkylallylsulfonsaure sowie Zucker-Derivate enthalten. 

Weitere bevorzugte Copolymere sind solche, die als Monomere vorzugsweise Acrolein und Acryl- 
saure/Acrylsauresalze bzw. Acrolein und Vinylacetat aufweisen. 

Ebenso sind als weitere bevorzugte Buildersubstanzen polymere Aminodicarbonsauren, deren 
Salze oder deren Vorlaufersubstanzen zu nennen. Besonders bevorzugt sind Polyasparaginsauren 
bzw. deren Salze und Derivate, die neben Cobuilder-Eigenschaften auch eine bleichstabilisierende 
Wirkung aufweisen. 

Weitere geeignete Buildersubstanzen sind Polyacetale, welche durch Umsetzung von Dialdehyden 
mit Polyolcarbonsauren, welche 5 bis 7 C-Atome und mindestens 3 Hydroxylgruppen aufweisen, 
erhalten werden konnen. Bevorzugte Polyacetale werden aus Dialdehyden wie Glyoxal, Glutaral- 
dehyd, Terephthalaldehyd sowie deren Gemischen und aus Polyolcarbonsauren wie Gluconsaure 
und/oder GlucoheptonsSure erhalten. 
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Weitere geeignete organische Buildersubstanzen sind Dextrine, beispielsweise Oligomere bzw. 
Polymere von Kohlenhydraten, die durch partielle Hydrolyse von Starken erhalten werden konnen. 
Die Hydrolyse kann nach ublichen, beispielsweise sSure- Oder enzymkatalysierten Verfahren 
durchgefuhrt werden. Vorzugsweise handelt es sich um Hydrolyseprodukte mit mittleren Molmas- 
sen im Bereich von 400 bis 500000 g/mol. Dabei ist ein Polysaccharid mit einem Dextrose- 
Aquivalent (DE) im Bereich von 0,5 bis 40, insbesondere von 2 bis 30 bevorzugt, wobei DE ein 
gebrSuchliches Mali fur die reduzierende Wirkung eines Polysaccharids im Vergleich zu Dextrose, 
welche ein DE von 100 besitzt, ist. Brauchbar sind sowohl Maltodextrine mit einem DE zwischen 3 
und 20 und Trockenglucosesirupe mit einem DE zwischen 20 und 37 als auch sogenannte Gelb- 
dextrine und Weifcdextrine mit hoheren Molmassen im Bereich von 2000 bis 30000 g/mol. 

Bei den oxidierten Derivaten derartiger Dextrine handelt es sich um deren Umsetzungsprodukte mit 
Oxidationsmitteln, welche in der Lage sind, mindestens eine Alkoholfunktion des Saccharidrings 
zur Carbonsaurefunktion zu oxidieren. Ein an C 6 des Saccharidrings oxidiertes Produkt kann be- 
sonders vorteilhaft sein. 

Auch Oxydisuccinate und andere Derivate von Disuccinaten, vorzugsweise Ethylendiamindisucci- 
nat, sind weitere geeignete Cobuilder. Dabei wird Ethylendiamin-N.N'-disuccinat (EDDS) bevorzugt 
in Form seiner Natrium- Oder Magnesiumsalze verwendet. Weiterhin bevorzugt sind in diesem 
Zusammenhang auch Glycerindisuccinate und Glycerintrisuccinate. Geeignete Einsatzmengen 
liegen in zeolithhaltigen und/oder silicathaitigen Formulierungen bei 3 bis 15 Gew.-%. 

Weitere brauchbare organische Cobuilder sind beispielsweise acetylierte Hydroxycarbonsauren 
bzw. deren Salze, welche gegebenenfalls auch in Lactonform vorliegen konnen und welche min- 
destens 4 Kohlenstoffatome und mindestens eine Hydroxygruppe sowie maximal zwei Sauregrup- 
pen enthalten. 

Eine weitere Substanzklasse mit Cobuildereigenschaften stellen die Phosphonate dar. Dabei han- 
delt es sich insbesondere um Hydroxyalkan- bzw. Aminoalkanphosphonate. Unter den Hydroxyal- 
kanphosphonaten ist das 1-Hydroxyethan-1,1-diphosphonat (HEDP) von besonderer Bedeutung 
als Cobuilder. Es wird vorzugsweise als Natriumsalz eingesetzt, wobei das Dinatriumsalz neutral 
und das Tetranatriumsalz alkalisch (pH 9) reagiert. Als Aminoalkanphosphonate kommen vor- 
zugsweise Ethylendiamintetramethylenphosphonat (EDTMP), Diethylentriaminpentamethylen- 
phosphonat (DTPMP) sowie deren hdhere Homologe in Frage. Sie werden vorzugsweise in Form 
der neutral reagierenden Natriumsalze, z. B. als Hexanatriumsalz der EDTMP bzw. als Hepta- und 
Octa-Natriumsalz der DTPMP, eingesetzt. Als Builder wird dabei aus der Klasse der Phosphonate 
bevorzugt HEDP verwendet. Die Aminoalkanphosphonate besitzen zudem ein ausgepragtes 
Schwermetallbindevermogen. Dementsprechend kann es, insbesondere wenn die Mittel auch Blei- 
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che enthalten, bevorzugt sein, Aminoalkanphosphonate, insbesondere DTPMP, einzusetzen, oder 
Mischungen aus den genannten Phosphonaten zu verwenden. 

Daruber hinaus konnen alle Verbindungen, die in der Lage sind, Komplexe mit Erdalkaliionen aus- 
zubilden, als Cobuilder eingesetzt werden. 

Um den asthetischen Eindruck der erfindungsgemafcen Wasch- und Reinigungsmittelformkdrper zu 
verbessern, konnen sie ganz oder teilweise mit geeigneten Farbstoffen eingefarbt werden. Beson- 
dere optische Effekte lassen sich dabei erreichen, wenn bei Formkorpern aus mehreren Phasen 
die einzelnen Phasen unterschiedlich eingefarbt sind. Bevorzugte Farbstoffe, deren Auswahi dem 
Fachmann keinerlei Schwierigkeit bereitet, besitzen eine hohe Lagerstabilitat und Unempfindlich- 
keit gegenuber den ubrigen Inhaltsstoffen der Mittel und gegen Licht sowie keine ausgepragte 
Substantivitat gegenuber den behandelten Substraten wie beispielsweise Textilfasern oder Ge- 
schirrteilen, um diese nicht anzufarben. 

Bevorzugt fur den Einsatz in erfindungsgemafJen Waschmittelformkorpern sind alle Farbemittel, die 
im Waschprozefi oxidativ zerstort werden konnen sowie Mischungen derselben mit geeigneten 
blauen Farbstoffen, sog. Blautonern. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen Farbemittel einzusetzen, 
die in Wasser oder bei Raumtemperatur in flussigen organischen Substanzen loslich sind. Geeig- 
net sind beispielsweise anionische Farbemittel, z.B. anionische Nitrosofarbstoffe. Ein mogliches 
Farbemittel ist beispielsweise Naphtholgrun (Colour Index (CI) Teil 1: Acid Green 1; Teil 2: 10020), 
das als Handelsprodukt beispielsweise als Basacid® Grun 970 von der Fa. BASF, Ludwigshafen, 
erhaltlich ist, sowie Mischungen dieser mit geeigneten blauen Farbstoffen. Als weitere Farbemittel 
kommen Pigmosol® Blau 6900 (CI 74160), Pigmosol® Grun 8730 (CI 74260), Basonyl® Rot 545 FL 
(CI 45170), Sandolan® Rhodamin EB400 (CI 45100), Basacid® Gelb 094 (CI 47005), Sicovit® Pa- 
tentblau 85 E 131 (CI 42051), Acid Blue 183 (CAS 12217-22-0, CI Acidblue 183), Pigment Blue 15 
(CI 74160), Supranol® Blau GLW (CAS 12219-32-8, CI Acidblue 221)), Nylosan® Gelb N-7GL SGR 
(CAS 61814-57-1, CI Acidyellow 218) und/oder Sandolan® Blau (CI Acid Blue 182, CAS 12219-26- 
0) zum Einsatz. 

Bei der Wahl des Fsarbemittels muft beachtet werden, dafi die Farbemittel keine zu starke Affinitat 
gegenuber den textilen Oberflachen und hier insbesondere gegenuber Kunstfasern aufweisen. 
Gleichzeitig ist auch bei der Wahl geeigneter Farbemittel zu beriicksichtigen, dafc Farbemittel un- 
terschiedliche Stabilitaten gegenuber der Oxidation aufweisen. Im allgemeinen gilt, dafi wasserun- 
losliche Farbemittel gegen Oxidation stabiler sind als wasserlosliche Farbemittel. Abhangig von der 
Loslichkeit und damit auch von der Oxidationsempfindlichkeit variiert die Konzentration des Far- 
bemittels in den Wasch- oder Reinigungsmitteln. Bei gut wasserloslichen Farbemitteln, z.B. dem 
oben genannten Basacid® Grun oder dem gleichfalls oben genannten Sandolan® Blau, werden 
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typischerweise Farbemittel-Konzentrationen im Bereich von einigen 10~ 2 bis 10~ 3 Gew.-% gewahlt. 
Bei den auf Grund ihrer Brillanz insbesondere bevorzugten, allerdings weniger gut wasserloslichen 
Pigmentfarbstoffen, z.B. den oben genannten Pigmosol®-Farbstoffen, liegt die geeignete Konzent- 
ration des Farbemittels in Wasch- Oder Reinigungsmitteln dagegen typischerweise bei einigen 10" 3 
bis 10" 4 Gew.-%. 

Die erfindungsgemaften Wasch- und Reinigungsmittelformkorper konnen einen Oder mehrere opti- 
sche(n) Aufheller enthalten. Diese Stoffe, die auch "WeiBtdner" genannt werden, werden in moder- 
nen Waschmittel eingesetzt, da sogar frisch gewaschene und gebleichte weifce Wasche einen 
leichten Gelbstich aufweist. Optische Aufheller sind organische Farbstoffe, die einen Teil der un- 
sichtbaren UV-Strahlung des Sonnenlichts in langerwelliges blaues Licht umwandeln. Die Emission 
dieses blauen Lichts erganzt die "Lucke" im vom Textil reflektierten Licht, so dafi ein mit optischem 
Aufheller behandeltes Textil dem Auge weifcer und heller erscheint. Da der Wirkungsmechanismus 
von Aufhellern deren Aufziehen auf die Fasern voraussetzt, unterscheidet man je nach "anzufar- 
benden" Fasern beispielsweise Aufheller fur Baumwolle, Polyamid- oder Polyesterfasern. Die han- 
delsublichen fur die Inkorporation in Waschmittel geeigneten Aufheller gehoren dabei im wesentli- 
chen funf Strukturgruppen an der Stilben-, der Diphenylstilben-, der Cumarin-Chinolin-, der Diphe- 
nylpyrazolingruppe und der Gruppe der Kombination von Benzoxazol Oder Benzimidazol mit konju- 
gierten Systemen. Geeignet sind z.B. Salze der 4,4'-Bis[(4-aniNno-6-morpholino-s-triazin-2- 
yl)amino]-stilben-2,2'-disulfonsaure oder gleichartig aufgebaute Verbindungen, die anstelle der 
Morpholino-Gruppe eine Diethanolaminogruppe, eine Methylaminogruppe, eine Anilinogruppe oder 
eine 2-Methoxyethylaminogruppe tragen. Weiterhin konnen Aufheller vom Typ der substituierten 
Diphenylstyryle anwesend sein, z.B. die Alkalisalze des 4,4'-Bis(2-sulfostyryl)-diphenyls, 4,4'-Bis(4- 
chlor-3-sulfostyryl)-diphenyls, oder 4-(4-Chlorstyryl)-4 , -(2-sulfostyryl)-diphenyls. Auch Gemische 
der vorgenannten Aufheller konnen verwendet werden. 

Duftstoffe werden den erfindungsgemafien Mitteln zugesetzt, um den asthetischen Eindruck der 
Produkte zu verbessern und dem Verbraucher neben der Leistung des Produkts ein visuell und 
sensorisch "typisches und unverwechselbares" Produkt zur Verfugung zu stellen. Als Parfumole 
bzw. Duftstoffe konnen einzelne Riechstoffverbindungen, z.B. die synthetischen Produkte vom Typ 
der Ester, Ether, Aldehyde, Ketone, Alkohole und Kohlenwasserstoffe verwendet werden. Riech- 
stoffverbindungen vom Typ der Ester sind z.B. Benzylacetat, Phenoxyethylisobutyrat, p-tert.- 
Butylcyclohexylacetat, Linalylacetat, Dimethylbenzyl-carbinylacetat, Phenylethylacetat, Linalylben- 
zoat, Benzylformiat, Ethylmethylphenyl-glycinat, Allylcyclohexylpropionat, Styrallylpropionat und 
Benzylsalicylat. Zu den Ethern zahlen beispielsweise Benzylethylether, zu den Aldehyden z.B. die 
linearen Alkanale mit 8-18 C-Atomen, Citral, Citronellal, Citronellyloxyacetaldehyd, Cyclamenalde- 
hyd, Hydroxycitronellal, Lilial und Bourgeonal, zu den Ketonen z.B. die Jonone, oc-lsomethylionon 
und Methyl-cedrylketon, zu den Alkoholen Anethol, Citronellol, Eugenol, Geraniol, Linalool, Pheny- 
lethylalkohol und Terpineol, zu den Kohlenwasserstoffen gehoren hauptsachlich die Terpene wie 
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Limonen und Pinen. Bevorzugt werden jedoch Mischungen verschiedener Riechstoffe verwendet, 
die gemeinsam eine ansprechende Duftnote erzeugen. Solche Parfumdle kdnnen auch naturliche 
Riechstoffgemische enthalten, wie sie aus pflanzlichen Quellen zuganglich sind, z.B. Pine-, Citrus-, 
Jasmin-, Patchouly-, Rosen- oder Ylang-Ylang-Ol. Ebenfalls geeignet sind Muskateller, Salbeidl, 
Kamillendl, Nelkendl, Melissendl, Minzdl, Zimtblatterdl, Lindenblutendl, Wacholderbeerdl, Vetiverdl, 
Olibanumdl, Galbanumdl und Labdanumdl sowie Orangenblutendl, Neroliol, Orangenschalendl und 
Sandelholzdl. 

Ublicherweise liegt der Gehalt der erfindungsgemafc hergestellten Wasch- und Reinigungsmittel- 
formkdrper an Duftstoffen bis zu 2 Gew.-% der gesamten Formulierung. Die Duftstoffe kdnnen 
direkt in die erfindungsgemSften Mittel eingearbeitet werden, es kann aber auch vorteilhaft sein, 
die Duftstoffe auf Trager aufzubringen, die die Haftung des Parfums auf der Wasche verstarken 
und durch eine langsamere Duftfreisetzung fur langanhaltenden Duft der Textilien sorgen. Als sol- 
che Tragermaterialien haben sich beispielsweise Cyclodextrine bewahrt, wobei die Cyclodextrin- 
Parfum-Komplexe zusatzlich noch mit weiteren Hilfsstoffen beschichtet werden kdnnen. 

Zusatzlich kdnnen die Wasch- und Reinigungsmittelformkdrper auch Komponenten enthalten, wel- 
che die Ol- und Fettauswaschbarkeit aus Textilien positiv beeinflussen (sogenannte soil repel- 
lents). Dieser Effekt wird besonders deutlich, wenn ein Textil verschmutzt wird, das bereits vorher 
mehrfach mit einem erfindungsgemafcen Waschmittel, das diese dl- und fettldsende Komponente 
enthalt, gewaschen wurde. Zu den bevorzugten dl- und fettldsenden Komponenten zahlen bei- 
spielsweise nichtionische Celluloseether wie Methylcellulose und Methylhydroxy-propylcellulose 
mit einem Anteil an Methoxyl-Gruppen von 15 bis 30 Gew.-% und an Hydroxypropoxyl-Gruppen 
von 1 bis 15 Gew.-%, jeweils bezogen auf den nichtionischen Celluloseether, sowie die aus dem 
Stand der Technik bekannten Polymere der Phthalsaure und/oder der TerephthalsSure bzw. von 
deren Derivaten, insbesondere Polymere aus Ethylenterephthalaten und/oder Polyethylenglykolte- 
rephthalaten oder anionisch und/oder nichtionisch modifizierten Derivaten von diesen. Besonders 
bevorzugt von diesen sind die sulfonierten Derivate der Phthalsaure- und der Terephthalsaure- 
Polymere. 

Als Schauminhibitoren, die in den erfindungsgemafc hergestellten Mitteln eingesetzt werden kdn- 
nen, kommen beispielsweise Seifen, Paraffine oder Silikondle in Betracht, die gegebenenfalls auf 
Tragermaterialien aufgebracht sein kdnnen. 

Vergrauungsinhibitoren haben die Aufgabe, den von der Faser abgeldsten Schmutz in der Flotte 
suspendiert zu halten und so das Wiederaufziehen des Schmutzes zu verhindern. Hierzu sind 
wasserldsliche Kolloide meist organischer Natur geeignet, beispielsweise die wasserldslichen Sal- 
ze polymerer Carbonsauren, Leim, Gelatine, Salze von Ethersulfonsauren der Starke oder der 
Cellulose oder Salze von sauren SchwefelsSureestern der Cellulose oder der Starke. Auch wasser- 
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losliche, saure Gruppen enthaltende Polyamide sind fur diesen Zweck geeignet. Weiterhin lassen 
sich losliche Starkepraparate und andere als die obengenannten Starkeprodukte verwenden, z.B. 
abgebaute Starke, Aldehydstarken usw. Auch Polyvinylpyrrolidon ist brauchbar. Bevorzugt werden 
jedoch Celluloseether wie Carboxymethylcellulose (Na-Salz), Methylcellulose, Hydroxyalkylcellulo- 
se und Mischether wie Methylhydroxyethylcellulose, Methylhydroxypropylcellulose, Methylcarboxy- 
methylcellulose und deren Gemische in Mengen von 0,1 bis 5 Gew.-%, bezogen auf die Mittel, 
eingesetzt 

Da textile Flachengebilde, insbesondere aus Reyon, Zellwolle, Baumwolle und deren Mischungen, 
zum Knittern eigen konnen, weil die Einzelfasern gegen Durchbiegen, Knicken. Pressen und Quet- 
schen quer zur Faserrichtung empfindlich sind, konnen die erfindungsgemafc hergestellten Mittel 
synthetische Knitterschutzmittel enthalten. Hierzu zahlen beispielsweise synthetische Produkte auf 
der Basis von Fettsauren, Fettsaureestern. Fettsaureamiden, -alkylolestern, -alkylolamiden Oder 
Fettalkoholen, die meist mit Ethylenoxid umgesetzt sind, Oder Produkte auf der Basis von Lecithin 
Oder modifizierter Phosphorsaureester. 

Zur Bekampfung von Mikroorganismen konnen die erfindungsgemafi hergestellten Mittel anti- 
mikrobielle Wirkstoffe enthalten. Hierbei unterscheidet man je nach antimikrobiellem Spektrum und 
Wirkungsmechanismus zwischen Bakteriostatika und Bakteriziden, Fungiostatika und Fungiziden 
usw. Wichtige Stoffe aus diesen Gruppen sind beispielsweise Benzalkoniumchloride, Alkylarlylsul- 
fonate, Halogenphenole und Phenolmercuriacetat, wobei auch ganzlich auf diese Verbindungen 
verzichtet werden kann. 

Um unerwunschte, durch Sauerstoffeinwirkung und andere oxidative Prozesse verursachte Veran- 
derungen an den Mitteln und/oder den behandelten Textilien zu verhindern, konnen die Mittel Anti- 
oxidantien enthalten. Zu dieser Verbindungsklasse gehoren beispielsweise substituierte Phenole, 
Hydrochinone, Brenzcatechnine und aromatische Amine sowie organische Sulfide, Polysulfide, 
Dithiocarbamate, Phosphite und Phosphonate. 

Ein erhohter Tragekomfort kann aus der zusatzlichen Verwendung von Antistatika resultieren, die 
den erfindungsgemafi hergestellten Mitteln zusatzlich beigefugt werden. Antistatika vergrofiern die 
Oberflachenleitfahigkeit und ermoglichen damit ein verbessertes Abfliellen gebildeter Ladungen. 
Aufiere Antistatika sind in der Regel Substanzen mit wenigstens einem hydrophilen Molekulligan- 
den und geben auf den Oberflachen einen mehr oder minder hygroskopischen Film. Diese zumeist 
grenzflachenaktiven Antistatika lassen sich in stickstoffhaltige (Amine, Amide, quartare Ammoni- 
umverbindungen), phosphorhaltige (Phosphorsaureester) und schwefelhaltige (Alkylsulfonate, Al- 
kylsulfate) Antistatika unterteilen. 
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Zur Verbesserung des Wasserabsorptionsvermdgens, der Wiederbenetzbarkeit der behandelten 
Textilien und zur Erleichterung des Bugelns der behandelten Textilien konnen in den erfindungs- 
gemaft hergestellten Mitteln beispielsweise Silikonderivate eingesetzt werden. Diese verbessern 
zusatzlich das Ausspulverhalten der Mittel durch ihre schauminhibierenden Eigenschaften. Bevor- 
zugte Silikonderivate sind beispielsweise Polydialkyl- oder Alkylarylsiloxane, bei denen die Al- 
kylgruppen ein bis fiinf C-Atome aufweisen und ganz oder teilweise fluoriert sind. Bevorzugte Sili- 
kone sind Polydimethylsiloxane, die gegebenenfalls derivatisiert sein konnen und dann aminofunk- 
tionell oder quaterniert sind bzw. Si-OH-, Si-H- und/oder Si-CI-Bindungen aufweisen. Die Viskosita- 
ten der bevorzugten Silikone liegen bei 25°C im Bereich zwischen 100 und 100.000 Centistokes, 
wobei die Silikone in Mengen zwischen 0,2 und 5 Gew.-%, bezogen auf das gesamte Mittel einge- 
setzt werden konnen. 

\ Schliefilich konnen die erfindungsgemafc hergestellten Mittel auch UV-Absorber enthalten, die auf 
die behandelten Textilien aufziehen und die Lichtbestandigkeit der Fasern verbessern. Verbindun- 
gen, die diese gewunschten Eigenschaften aufweisen, sind beispielsweise die durch strahlungslo- 
se Desaktivierung wirksamen Verbindungen und Derivate des Benzophenons mit Substituenten in 
2- und/oder 4-Stellung. Weiterhin sind auch substituierte Benzotriazole, in 3-Stellung Phenylsubsti- 
tuierte Acrylate (Zimtsaurederivate), gegebenenfalls mit Cyanogruppen in 2-Stellung, Salicylate, 
organische Ni-Komplexe sowie Naturstoffe wie Umbelliferon und die korpereigene Urocansaure 
geeignet. 

Bei alien vorstehend genannten Inhaltsstoffen konnen vorteilhafte Eigenschaften daraus resultie- 
ren, sie von anderen Inhaltsstoffen zu trennen bzw. sie mit bestimmten anderen Inhaltsstoffen ge- 
meinsam zu konfektionieren. Bei mehrphasigen Formkdrpern konnen die einzelnen Phasen auch 
einen unterschiedlichen Gehalt an demselben Inhaltsstoff aufweisen, wodurch Vorteile erzielt wer- 
den konnen. 

Die erfindungsgemaflen Wasch- und Reinigungsmittelformkorper losen sich im Wasch- bzw. Rei- 
nigungsgang vollstandig auf, wobei es - wie oben erwahnt - Vorteile haben kann, wenn die unter- 
schiedlichen Regionen unterschiedliche Losegeschwindigkeiten aufweisen. Hier kann beispiels- 
weise durch Harte und/oder Gehalt einzelner tablettierter Phasen an Desintegrationshilfsmittel die 
viskoelastische Phase zeitlich deutlich vor der/den tablettierten Phase(n) in Losung gehen. Bedingt 
durch die unterschiedlichen Losegeschwindigkeiten konnen neben der Freisetzung bestimmter 
Inhaltsstoffe zu bestimmten Zeitpunkten auch die Eigenschaften der Wasch- oder Reinigungsflotte 
gezielt verandert werden. So sind beispielsweise Wasch- und Reinigungsmittelformkorper bevor- 
zugt, bei denen der pH-Wert einer 1 Gew.-%-igen Losung in Wasser im Bereich von 8 bis 12, vor- 
zugsweise von 9 bis 1 1 und insbesondere von 9,5 bis 10, liegt. 
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Aus asthetischen Grunden und wegen der besseren Handhabbarkeit sind erfindungsgemafle 
Formkorper bevorzugt, bei denen die viskoelastische Phase von zwei tablettierten Phasen umge- 
ben ist. Hier bietet sich insbesondere der Schichtaufbau an. Im einfachsten Falle besitzt ein solcher 
bevorzugter erfindungsgemafcer Formkorper die Form einer Dreischichttablette, deren aufcere 
Schichten tablettiert sind, wahrend die mittlere Schicht die viskoelastische Phase ist. Selbstver- 
standlich kdnnen die aufceren "Deckel" auch aus mehrschichtigen Tabletten bestehen, und auch 
die viskoelastische Phase kann aus mehreren - gegebenenfalls unterschiedlich zusammengesetz- 
ten - viskoelastischen Phasen zusammengesetzt sein. Hier sind erfindungsgemafie Wasch- oder 
Reinigungsmittelformkorper bevorzugt, die zwei tablettierte Phasen aufweisen, welche die Form 
von Schichten besitzen, wobei die viskoelastische Phase als dritte Schicht zwischen den tablettier- 
ten Schichten lokalisiert ist. 

Die Tablettierbarkeit der tablettierten Phasen sowie ihr Harte/Loslichkeitsprofil lassen sich verbes- 
sern, wenn ihr Tensidgehalt moglichst gering gehalten wird. Hier sind solche Wasch- oder Reini- 
gungsmittelformkorper aus tablettierten und viskoelastischen Anteilen bevorzugt, bei denen die 
tablettierte(n) Phase(n), jeweils bezogen auf ihr Gewicht, weniger als 15 Gew.-%, vorzugsweise 
weniger als 7 Gew.-%, besonders bevorzugt weniger als 3 Gew.-% und insbesondere kein(e) Ten- 
sid(e) enthalten. 

Optisch besonders reizvoll ist die Ausgestaltung der vorstehend beschriebenen Dreischichttablette, 
wenn die viskoelastische Schicht das 0,1- bis 0,6-fache, vorzugsweise das 0,15 bis 0,5-fache und 
d insbesondere das 0,2- bis 0,4-fache der gesamten Tablettenhohe ausmacht. 

Das Vorgemisch kann wie vorstehend beschrieben aus den unterschiedlichsten Substanzen zu- 
sammengesetzt sein. Unabhangig von der Zusammensetzung der in Verfahrensschritt a) zu ver- 
pressenden Vorgemische konnen physikalische Parameter der Vorgemische so gewahlt werden, 
dafc vorteilhafte Formkorpereigenschaften resultieren. 

Zur Herstellung der tablettierten Phase(n) werden partikelformige Vorgemische in einer sogenann- 
ten Matrize zwischen zwei Stempeln zu einem festen Komprimat verdichtet. Dieser Vorgang, der 
im folgenden kurz als Tablettierung bezeichnet wird, gliedert sich in vier Abschnitte: Dosierung, 
Verdichtung, plastische Verformung und Ausstofien. 

Zunachst wird das Vorgemisch in die Matrize eingebracht, wobei die Fullmenge und damit das 
Gewicht und die Form des entstehenden Formkorpers durch die Stellung des unteren Stempels 
und die Form des Preftwerkzeugs bestimmt werden. Die gleichbleibende Dosierung auch bei ho- 
hen Formkorperdurchsatzen wird vorzugsweise uber eine volumetrische Dosierung des Vorge- 
mischs erreicht. Im weiteren Verlauf der Tablettierung beruhrt der Oberstempel das Vorgemisch 
und senkt sich weiter in Richtung des Unterstempels ab. Bei dieser Verdichtung werden die Parti- 
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kel des Vorgemisches naher aneinander gedruckt, wobei das Hohlraumvolumen innerhalb der 
Fullung zwischen den Stempeln kontinuierlich abnimmt. Ab einer bestimmten Position des Ober- 
stempels (und damit ab einem bestimmten Druck auf das Vorgemisch) beginnt die plastische Ver- 
formung, bei der die Partikel zusammenflieflen und es zur Ausbildung des Formkdrpers kommt. Je 
nach den physikalischen Eigenschaften des Vorgemisches wird auch ein Teil der Vorgemischparti- 
kel zerdruckt und es kommt bei noch hdheren Drucken zu einer Sinterung des Vorgemischs. Bei 
steigender Prefigeschwindigkeit, also hohen Durchsatzmengen, wird die Phase der elastischen 
Verformung immer weiter verkurzt, so dafi die entstehenden Formkorper mehr oder minder grofie 
Hohlraume aufweisen konnen. Im letzten Schritt der Tablettierung wird der fertige Formkorper 
durch den Unterstempel aus der Matrize herausgedruckt und durch nachfolgende Transporteinrich- 
tungen wegbefordert. Zu diesem Zeitpunkt ist lediglich das Gewicht des Formkdrpers endgultig 
festgelegt, da die Prefilinge aufgrund physikalischer Prozesse (Ruckdehnung, kristallographische 
Effekte, Abkuhlung etc.) ihre Form und Grofie noch andern konnen. 

Die Tablettierung erfolgt in handelsublichen Tablettenpressen, die prinzipiell mit Einfach- oder 
Zweifachstempeln ausgerustet sein konnen. Im letzteren Fall wird nicht nur der Oberstempel zum 
Druckaufbau verwendet, auch der Unterstempel bewegt sich wahrend des Preftvorgangs auf den 
Oberstempel zu, wahrend der Oberstempel nach unten driickt. Fur kleine Produktionsmengen 
werden vorzugsweise Exzentertablettenpressen verwendet, bei denen der oder die Stempel an 
einer Exzenterscheibe befestigt sind, die ihrerseits an einer Achse mit einer bestimmten Umlaufge- 
schwindigkeit montiert ist. Die Bewegung dieser Prefcstempel ist mit der Arbeitsweise eines ubli- 
chen Viertaktmotors vergleichbar. Die Verpressung kann mit je einem Ober- und Unterstempel 
erfolgen, es konnen aber auch mehrere Stempel an einer Exzenterscheibe befestigt sein, wobei 
die Anzahl der Matrizenbohrungen entsprechend erweitert ist. Die Durchsatze von Exzenterpres- 
sen variieren ja nach Typ von einigen hundert bis maximal 3000 Tabletten pro Stunde. 

Bei Exzenterpressen wird der Unterstempel wahrend des PreRvorgangs im Regelfall nicht bewegt. 
Eine Folge hiervon ist, dafc die resultierende Tablette einen Hartegradienten aufweist, d.h. in den 
Bereichen, die dem Oberstempel naher lagen, harter ist als in den Bereichen, die dem Unterstem- 
pel naher lagen. Solche Tabletten werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung vorzugsweise so 
ausgerichtet, dafi die "weichere" Seite innen liegt, d.h. in Kontakt mit der viskoelastischen Phase 
tritt. Die "harte" Seite liegt dann aufcen und bewirkt eine hohe Stabilitat. Auf diese Weise konnen 
mit insgesamt verringerten Prefckraften stabile und schnellosliche Tabletten erhalten werden. 

Fur grdliere DurchsStze wahlt man Rundlauftablettenpressen, bei denen auf einem sogenannten 
Matrizentisch eine grofiere Anzahl von Matrizen kreisformig angeordnet ist. Die Zahl der Matrizen 
variiert je nach Modell zwischen 6 und 55, wobei auch grofiere Matrizen im Handel erhaltlich sind. 
Jeder Matrize auf dem Matrizentisch ist ein Ober- und Unterstempel zugeordnet, wobei wiederum 
der Prefcdruck aktiv nur durch den Ober- bzw. Unterstempel, aber auch durch beide Stempel auf- 
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gebaut werden kann. Der Matrizentisch und die Stempel bewegen sich um eine gemeinsame senk- 
recht stehende Achse, wobei die Stempel mit Hilfe schienenartiger Kurvenbahnen wahrend des 
Umlauts in die Positionen fur Befullung, Verdichtung, plastische Verformung und Ausstoft gebracht 
werden. An den Stellen, an denen eine besonders gravierende Anhebung bzw. Absenkung der 
Stempel erforderlich ist (Befullen, Verdichten, Ausstoften), werden diese Kurvenbahnen durch zu- 
satzliche Niederdruckstucke, Nierderzugschienen und Aushebebahnen unterstutzt. Die Befullung 
der Matrize erfolgt uber eine starr angeordnete Zufuhreinrichtung, den sogenannten Fullschuh, der 
mit einem Vorratsbehalter fur das Vorgemisch verbunden ist. Der PrefkJruck auf das Vorgemisch 
ist uber die Prefcwege fur Ober- und Unterstempel individuell einstellbar, wobei der Druckaufbau 
durch das Vorbeirollen der Stempelschaftkdpfe an verstellbaren Druckrollen geschieht. 

Rundlaufpressen konnen zur Erhdhung des Durchsatzes auch mit zwei Fullschuhen versehen 
werden, wobei zur Herstellung einer Tablette nur noch ein Halbkreis durchlaufen werden muft. Zur 
Herstellung zwei- und mehrschichtiger Formkorper werden mehrere Fullschuhe hintereinander 
angeordnet, ohne dali die leicht angeprefcte erste Schicht vor der weiteren Befullung ausgestofcen 
wird. Durch geeignete Prozeftfuhrung sind auf diese Weise auch Mantel- und Punkttabletten her- 
stellbar, die einen zwiebelschalenartigen Aufbau haben, wobei im Falle der Punkttabletten die O- 
berseite des Kerns bzw. der Kernschichten nicht uberdeckt wird und somit sichtbar bleibt. Auch 
Rundlauftablettenpressen sind mit Einfach- Oder Mehrfachwerkzeugen ausrustbar, so da(J bei- 
spielsweise ein aufcerer Kreis mit 50 und ein innerer Kreis mit 35 Bohrungen gleichzeitig zum Ver- 
pressen benutzt werden. Die Durchsatze moderner Rundlauftablettenpressen betragen uber eine 
Million Formkorper pro Stunde. 

Selbstverstandlich lassen sich die "Deckel" im Rahmen der vorliegenden Erfindung ebenfalls 
mehrphasig, insbesondere mehrschichtig, ausgestalten. So ist es beispielsweise moglich, zwei- 
schichtige Tabletten als "Deckel" einzusetzen, wobei die Schicht der jeweiligen Zweischichttablette, 
welche Kontakt zur viskoelastischen Phase besitzt, in ihrer Zusammensetzung und Dicke auch als 
"Sperrschicht" gewahlt werden kann, welche eine Penetration von Inhaltsstoffen aus der bzw. in die 
viskoelastische(n) Phase verhindert. 

Die Formkorper konnen dabei in vorbestimmter Raumform und vorbestimmter GroGe gefertigt wer- 
den. Als Raumform kommen praktisch alle sinnvoll handhabbaren Ausgestaltungen in Betracht, 
beispielsweise also die Ausbildung als Tafel, die Stab- bzw. Barrenform, Wurfel, Quader und ent- 
sprechende Raumelemente mit ebenen Seitenflachen sowie insbesondere zylinderformige 
Ausgestaltungen mit kreisfdrmigem Oder ovalem Querschnitt. Diese letzte Ausgestaltung erfafit 
dabei die Darbietungsform von der Tablette bis zu kompakten Zylinderstucken mit einem Verhaltnis 
von Hdhe zu Durchmesser oberhalb 1 . 
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Die Raumform einer anderen Ausfuhrungsform der Formkorper ist in ihren Dimensionen der Ein- 
spiilkammer von handelsublichen Haushaltswaschmaschinen oder der Dosierkammer handelsubli- 
cher Geschirrspulmaschinen angepafit, so daft die Formkorper ohne Dosierhilfe direkt in die Ein- 
spulkammer eindosiert werden konnen, wo sie sich wahrend des Einspiilvorgangs auflosen, bzw. 
von wo aus sie wahrend des Reinigungsvorgangs freigesetzt werden. Selbstverstandlich ist aber 
auch ein Einsatz der Wasch- und Reinigungsmittelformkorper uber Dosierhilfen problemlos mog- 
lich. 

Nach dem Verpressen weisen die Wasch- und Reinigungsmittelformkorper eine hohe Stabilitat auf. 
Die Bruchfestigkeit zylinderformiger Formkorper kann uber die Meftgrofte der diametralen Bruch- 
beanspruchung erfafct werden. Diese ist bestimmbar nach 

2P 
a = 

TlDt 

Hierin steht a fur die diametrale Bruchbeanspruchung (diametral fracture stress, DFS) in Pa, P ist 
die Kraft in N f die zu dem auf den Formkorper ausgeubten Druck fuhrt, der den Bruch des Form- 
korpers verursacht, D ist der Formkorperdurchmesser in Meter und t ist die Hohe der Formkorper. 
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Beispiele: 

Zur Herstellung erfindungsgemafcer viskoelasticher Phasen wurden folgende Rohstoffe miteinan- 
der vermischt: 





E1 


E2 


E3 


Alkylbenzolsulfonsaure 


76,63 


67,90 


58,20 I 


(Alicronsaure) 








Niotenside 


0,00 


0,00 


10,00 


Cobuilder 


0,00 


0,00 


0,54 


NaOH 


10,50 


15.00 


12,20 


Salze/Spuren 


2,37 


2,10 


1,86 


Verdicker* 


0,00 


0,00 


5,00 


H20 


10,50 


15,00 


12,20 



Hierbei entstanden viskoelastische Phasen der folgenden Zusammensetzung 





E1 


E2 


E3 


Na-ABS 


81,88 


72,55 


62,19 


Niotenside 


0,00 


0,00 


10,00 


Cobuilder 


0,00 


0,00 


0,54 


NaOH 


0,95 


6,54 


4,95 


Salze/Spuren 


2,37 


2,10 


1,86 


Verdicker* 


0,00 


0,00 


5,00 


H20 


14,80 


18,81 


15,46 



* Talgalkohol (Dehydor TA 30) 



Der Speicher- und der Verlustmodul der erfindungsgemafien viskoelastischen Phasen gehen aus 
der nachstehenden Tabelle hervor (Messung mit dem Rheometer UDS 2000 von Paar Physika 
nach dem Mefcsystem Platte-Platte 25 mm, 2 mm Spalt, bei 20°C). 





E1 


E2 


E3 


Speichermodul [Pa] 


82.000 


64.000 


240.000 


Verlustmodul [Pa] 


15.000 


15.000 


80.000 



Die viskoelastischen Phasen sind stabil, gut lagerfahig und in kaltem und warmem Wasser gut 
loslich. 
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Erfindungsgemafce Dreischichttabletten lassen sich herstellen, indem die o.g. viskoelastischen 
Phasen zwischen zwei mittels Prefitechnologie hergestellte Tabletten"deckel" plaziert werden. 
Rahmenrezepturen fur solche Tablettendeckel sind beispielsweise fleweils bezogen auf die masse 
der tablettierten Phase): 



Schichtsilikate/Wasserglaser 

Soda/Pottasche 

Bicarbonate 

Na-Citrat/Citronensaure 

Cobuilder 

Bleichmittel 

Bleichaktivatoren 

Parfumol 

optische Aufheller 
Schauminhibitoren 
Soil Repellent 
Enzyme 

Desintegrationshilfsmittel 



3-30 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 25 Gew.-% 
0-30 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 25 Gew.-% 
0-30 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 20 Gew.-% 
0-10 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 5 Gew.-% 
0-10 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 5 Gew.-% 
0-50 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 40 Gew.-% 
0-20 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 15 Gew.-% 
0,1-2 Gew.-%, vorzugsweise 0,2 bis 1 Gew.-% 
0-2 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 1 Gew.-% 
0-6 Gew.-%, vorzugsweise 0,5 bis 4 Gew.-% 
0-5 Gew.-%, vorzugsweise 0,2 bis 3 Gew.-% 
0-5 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 4 Gew.-% 
0-10 Gew.-%, vorzugsweise 3 bis 8 Gew.-% 



Auch die unterschiedliche Aufteilung von Inhaltsstoffen auf die beiden tablettierten Phasen kann 
vorteilhaft sein. Werden zwei unterschiedlich zusammengesetzte "Deckel" hergestellt, so sind fol- 
gende Rahmenrezepturen bevorzugt: 
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tablettierte Phase 1 


tablettierte Phase 2 




^Min in /o) 


/Mov in 0/ \ 

\MdX in /o) 


(Min in /O) 


/y av in 0/ \ 

uviax in /o) 


Schichtsilikate/Wassergleiser 


4,00 


30,00 


0,00 


30,00 


Soda/Pottasche 


0,00 


25,00 


10,00 


30,00 


V^UUUMUtJl 


0,00 


10,00 


0,00 


10,00 


Parfumol 


| 0,10 


1.00 


0,10 


1,00 


Percarbonate 


10,00 


50,00 


0,00 


15,00 


TAED 


0,00 


7,00 


3,00 


18,00 


Bicarbonate 


0,00 


30,00 


0,00 


30,00 


Na-Citrat/Citronensaure 


0,00 


10,00 


0,00 


10,00 


Sulfate wfr./ div.Fullstofe 


0,00 


10,00 


0,00 


10,00 


Aufheller 


0,00 


0,70 


0.00 


0,70 


Entschaumer-Compound 


0,00 


6,00 


0,00 


6,00 


Soil Repellent 


0,00 


3,00 


0,00 


3,00 


Enzyme 


0,00 


5,00 


0,00 


5,00 


Abpuderungsmittel u. Farbpuder 


0.00 


3,00 


0,00 


3,00 


Feststoff-haltiges Sprengmittel 


3,00 


10,00 


3,00 


10,00 
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Bezogen auf die Gesamttablette sind folgende Mengen bevorzugt: 





(Min in %) 


(Max in %) 


Schichtsilikate/Wasserglaser 


2,50 


30,00 


OUUd/rUUdoU ltJ 


^ nn 






n nn 


m nn 


Parfumol 


0,10 


1,00 


Percarbonate 


5,00 


32,50 




1 Rn 


19 *^n 


Bicarbonate 


0,00 


30,00 


Na-Citrat/Citronensaure 


0.00 


10,00 


Sulfate wfr./ div.Fullstofe 


0,00 


10,00 


Aufheller 


0,00 


0,70 


Entschaumer-Compound 


0,00 


6,00 


Soil Repellent 


0,00 


1,50 


Enzyme 


0,00 


5,00 


Abpuderungsmittel u. Farbpuder 


0,00 


3,00 


Feststoff-haltiges Sprengmittel 


3,00 


10,00 
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Patentanspruche: 

1. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper, umfassend eine viskoelastische Phase, deren Spei- 
chermodul zwischen 40.000 und 800.000 Pa betragt. 

2. Wasch- Oder Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Speichermodul der viskoelastischen Phase 50.000 bis 750.000 Pa, vorzugsweise 60.000 bis 
700.000 Pa, besonders bevorzugt 70.000 bis 650.000 Pa und insbesondere 80.000 bis 
600.000 Pa betragt. 

3. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das Speichermodul der viskoelastischen Phase mindestens doppelt so 
grofc, vorzugsweise mindestens viermal so grofc ist wie das Verlustmodul. 

4. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Phasenverschiebung der viskoelastischen Phase 0 bis 30°, vorzugsweise 0 
bis 20° und insbesondere < 17° betragt. 

5. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad die viskoelastische Phase bezogen auf ihr Gewicht 40 bis 95 Gew.-%, vorzugs- 
weise 50 bis 90 Gew.-%, besonders bevorzugt 60 bis 85 Gew.-% und insbesondere 65 bis 82 
Gew.-% Tensid(e) enthalt. 

6. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die viskoelastische Phase bezogen auf ihr Gewicht 40 bis 85 Gew.-%, vorzugs- 
weise 50 bis 82,5 Gew.-% und insbesondere 60 bis 80 Gew.-% Alkylbenzolsulfonat(e) enthalt. 

7. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die viskoelastische Phase bezogen auf ihr Gewicht 0 bis 20 Gew.-%, vorzugs- 
weise 0,5 bis 15 Gew.-% und insbesondere 1 bis 10 Gew.-% nichtionische(s) Tensid(e) enthalt. 

8. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi er zusatzlich mindestens eine tablettierte Phase aufweist, welche, bezogen auf 
ihr Gewicht, 10 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 75 Gew.-% und insbesondere 30 bis 70 
Gew.-% Geruststoff(e) enthalt. 

9. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi er 
zwei tablettierte Phasen aufweist, welche die Form von Schichten besitzen, wobei die viskoe- 
lastische Phase als dritte Schicht zwischen den tablettierten Schichten lokalisiert ist. 
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10. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die tablettierte(n) Phase(n), jeweils bezogen auf ihr Gewicht, weniger als 
15 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 7 Gew.-%, besonders bevorzugt weniger als 3 Gew.-% 
und insbesondere kein(e) Tensid(e) enthalten. 

11. Wasch- oder Reinigungsmittelformkorper ("Dreischichttablette") nach einem der Anspruche 
9oder 10, dadurch gekennzeichnet, daft die viskoelastische Schicht das 0,1- bis 0,6-fache, 
vorzugsweise das 0,15 bis 0,5-fache und d insbesondere das 0,2- bis 0,4-fache der gesamten 
Tablettenhohe ausmacht. 
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Zusammenfassung: 

"Waschmittelformkorper mit viskoelastischer Phase" 

Es werden Wasch- Oder Reinigungsmittelformkorper offenbart, die eine viskoelastische Phase 
besitzen, deren Speichermodul zwischen 40.000 und 800.000 Pa betragt. 
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